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Ventilateur centrifuge construit 

par les Ateliers De Raedt (Adra) 

à Wavre, pour un charbonnage 

belge. 

L'arbre de la roue du ventilateur 

et l'arbre intermédiaire sont munis 

de roulements à rotule sur rou­

leaux ~~W. 

Diamètre de la roue du ventila­

teur: Sm 

Poids de la roue du ventilateur: 12 

tonnes 

Puissance: 1550 CV à 190 tr/min. 

CE QUE VOUS GAGNEZ ••• 

Ventilateur hélicoïdal construit par la Sté. AEREX, 

Bruxelles, pour une mine sud-africaine. 

Le moteur est muni de roulements à rotule sur rouleaux 

11fi~W. 

Diamètre de l'hélice: 3149 mm 

Puissance: 940 CV à 750 tr/min. 

Débit du ventilateur: 250 m•/sec. à 230 mm de hauteur d'eau 

Les roulements à rotule sur rouleaux ~W dans 
les ventilateurs de mines procurent les importants 
avantages suivants: 

Sécurité de marche accrue: Les roulements ne chauf­
fent jamais et, du fait, on évite bien des arrêts et 
des réparations. 

Gain de force motrice: Grâce à la marche facile des 
roulements, la consommation de force motrice des 
ventilateurs est moindre qu'avec d'autres construc­
tions. 

Lubrification plus économique: Le besoin de lubrifiant 
pour les roulements et la surveillance sont minimes. 

Longue durée de vie: Les roulements s'usent très peu 
et ils peuvent ainsi servir plus longtemps que les 
coussinets lisses même les plus perfectionnés. 

Moindre usure des réducteurs de vitesse: Si les ar­
bres sont équipés de roulements à rotule sur rou­
leaux 61,G1:,[f5', on obtient un engrènement des dents 
plus régulier et précis, ce qui réduit leur usure. 

Les roulements à rotule sur rouleaux 1lù~U" sont 
appliqués dans de grands ventilateurs de mines de­
puis plus de 20 ans et, sans exception, ont tous fonc­
tionné à la plus grande satisfaction, malgré des con­
ditions de travail très défavorables. Beaucoup 
d'anciens ventilateurs ont été transformés sur rou­
lements~. 

Œi~ est à votre disposition pour vous donner des 
conseils et des projets d'application. 

@ ~ WSOCIÉTÉ BELGE DES ROULEMENTS A BILLES 5KF 
117. BOULEVARD ANSPACH 

\NVERS, 40 Place de Meir 

BRUXELLES 

GAND, 32 Rue Bosse des Champs 

T~L~PHONE 11. 65. 15 

ll~GE, 31 o Bel. de Io Souvenl~re 
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' SIEMENS 

Machine d'extroction automatique Siemens, 1120 kW, 
charge utile de 6 t por cordée, à la vitesse de 12 m/s 
et pour une profondeur de 708 m 

COMMANDE SIEMENS AF 
Commande automatique de machines d'extraction 

La machine d'extraction automatique à courant triphasé avec 
freinage dynamique à basse fréquence fonctionne de façon 
sore et précise. Elle assure la maîtrise complète des vitesses, 
accélérations et ralentissements. 

Le rendement est augmenté par le cycle optimum de la 
variation de traction dans le câble d'extraction 

Poste de contrôle o Io station de 
déchargement 

SIEMENS-SCHUCKERïWERKE AKTIENGESELLSCHAFT 
BERLIN · ERLANGEN 

REPRESENTATION GENERALE 

S 0 C 1 E T E N 0 U V E L L E S 1 E M E N S S. A. 
11 6, CH AU SS E E DE CH AR LE R 01, B RU XE L LES 





lnstallati on s 
très longues 
en un tout 
grâce aux 

TETES MOTRICES 
INTERMEDIAIRES 

Transport remontant, 
d e s c e n d a n i" et 
c u rvi 1 ig ne 

Sens de transport 
réversible 

Demandez la. visite 
de nos i ngénieurs 

TRANSPORTEURS 
A ECAILLES 

pour le transport de 
CHARBON et de PIERRES 

Largeurs de bande : 
400 - 540 - 640 et 1000 mm. 

Construction robuste 
avec chaîne à éclisses centrale ou double. 

GEBR. BOCHUM 
Bureau de ventes : AIX-LA-CHAPELLE Haus Nuellens _ Tél. N° 36763 

Importateurs exclusifs : 

SOCIETE ELECTRO-INDUSTRŒLLE (SE 1), 6, rue des Augustins - L 1 E GE 
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Rouleaux en auget composés de 3 poulies, montés sur des supports 
cannelés. Ils sont également fournis sur des tôles de protection comme 
ci-dessous, ou sur des adapteurs pour n'importe quelle forme de structure. 

Les garnitures à labyrinthe empêchent la poussière d'entrer 

et le lubrifiant de sortir. Pas de rondelle en feutre ou en 

caoutchouc créant des frictions. Par leur grande facilité de 

roulement les rouleaux en auget M&C réduisent les coDts 

d'entretien et allongent la vie de la courroie. Ils restent 

efficients pendant longtemps, parfois 20 ans. 

' 

Une courroie de roulage principal de 914 mm 
sur des rouleaux en auget de 5 poulies. 

MAVDR & COULSON (CONTINENTALE) S.A. 65, rue Georges Raeymackers, Bruxelles 3. Téléphone 16.09.43. 

X 

MACHINES D'EXTRACTION 
AVEC 

EQUIPEMENT ELECTRIQUE 

@ 
A CONTROLE PAR Af,,fi>UDYNE 

SECURITE - MANŒUVRES SIMPLES ET PRECISES 
MARCHE AUTOMATIQUE ET MANUELLE 

CHARBONNAGES DU HAZARD-MICHEROUX 
Groupe d'excitation avec amplidyne. 

SEM 
42, Dock - GAND • Téléphone : 25.76.01 

Département MECANIQUE : Moteurs Diesel SEM-CARELS - Turbines et machines à vapeur. 

BRUXELLES 
Tél: 37.30.50 

Département ELECTRICITE INDUSTRIELLE : 
Moteurs - Transformateurs - Redresseurs - Appareillage, etc. 

Département ELECTRICITE DOMESTIQUE ET PROFESSIONNELLE : 

GAND 
25.76.01 

Froid et chaud commercial - Appareils ménagers. 

ANVERS 
37.28.53 

LIEGE 
23.25.35 

CHARLEROI 
36.51.49 

MONS 
326-44 

LUXEMBOURG 
238.64 



ASSOCIATION 
DE CONSTRUCTEURS D'E9UIPEMENTS ~INIERS 

51, boulevard Thiers BETHUNE (P. d. C.) - Tél. 565 

INSTALLATIONS DE RACLAGE CONVOYEURS BLINDES 

CONVOYEURS 
BLINDES A RACLETTES 

TETES MOTRICES 
Puissances 2 X 12 à 2 X 64 CV. 
avec 1 ou 2 groupes moteurs. 
Coupleurs hydrauliques incorporés 
au-dessus de 24 CV. 

RENVOIS 

Permettant le déversement des produits. 

EQUIPAGES MOBILES 
Chaînes normales et spéciales de 13 et 18 m;m. 

BACS 

CB et CBS. Types de bacs pour haveuses. 
CBSL. Type de bac léger. 
Entr'axes des chaînes : 350, 400 et 500 m;m. 
Assemblage rapide. 
Extrémités durcies. 

REHAUSSES 

Types divers ~ enfilage. 

Agence commerciale pour la Belgique : 

Ets J .• B. BONA.,DO, 67, avenue Père Damien, Woluwe-St-Pierre - Tél.: 70.36.85 

l la SOCIETE STEPHANOISE DE CONSTRUCTIONS MECANIQUF.S 
AGENCE DE VENTE DE 2, rue Achille, ST-ETIENNE (Loire) 

la SOCIETE PORTE ET GARDIN, 78, rue de Lille, BETHUNE (P.d.C.) 

XI 
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Vous ne pouvez 
1\ pas etre expert 

en tout .. 

.. ni nous non plus, mais 
TOUT ce qui concerne 

les câbles des systèmes de 
remontée Koepe N'A 

PAS DE SECRET pour nous. 
Si vous adoptez ce système, 

il vous faut vraiment des 
conseils d'experts et pour 
vous les fournir, nos tech­

niciens sont qualifiés au 
plus haut point-en parti­

culier pour les treuils Koepe 
à câbles multiples et les 

_____ câbles-guides de puits. Nous 
enverrons nos ingénieurs à 
vos conférences ou dans vos 
mines et, grâce à leur con-

naissance, ils vous feront 
gagner du temps et de 

l'argent ... car la British 
Ropes Limited possède 

l'expérience, les ressources 
et la réputation pour les 
câbles de qualité en tous 

genres destinés à l'industrie 
minière. Donc, quand 
il s'agit de câbles pour 
l'industrie minière ... 

~à .. consultez 
~··' •es J~l 61 

experts 

Agent pour la Belgique: 
Etablissements Gillet, 8 Rue Ad Brouwer, ANVERS. 

IB L' INDUSTRIELLE BORAINE 
S. A. - QUŒVRAIN (Ht) - TéL 126 

• 
MATERIEL DE MINES 

LA V 01 R S- Lavage par liqueur dense 
Procédé NELSON-DAVIS 

(Nombreuses références Europe et Amérique) 

• Mécanisation de recettes et accrochages. 

• Culbuteurs • Releveuses de berlines. 

• Commandes électriques d'aiguillages. 

• Appareils de manutention. 

• Cages d'extraction. 

• Balances et taquets hydrauliques. 

• 'Moteurs à air comprimé pour couloirs. 

• Couloirs sur chaises à billes ou galets. 
ect., etc ... 

• Charpentes • Chaudronnerie. 

• Mécanique générale. 

• Eclairage public et industriel. 

• Menuiseries métalliques. 

CONSTRUCTIONS INDUSTRIELLES 
D'ANS 

S'' Am• à ANS-tez-LIEGECap. 20.000.000 

Division V Division 

CH Al NES : ESTAMPAGE: 
Chaines à raclettes brevet&eG, Attelages pour berlines, cro. 

c:h•lnes pour locos-Di•sel. c;hets et t~utes pièces estem-

Toutes les chaînes «GALLE > pées pour l'exploitation d•s 

à buselures, à rouleaux, pour mines, en aciers ordinairH et 

transmission et transport. spécieuL 

Installations Modernes 
de Traitements Thermiques. 



Dans 
votre 
usine ••• 

la vapeur joue un rôle essentiel. 
Pour que votre installation vous 
donne le maximum de rende­
ment, équipez - la des appareils 

MARCK 
purgeurs, détendeurs, alimentateurs, 
déshuileurs, contrôleurs, séparateurs, 

filtres, sécheurs. 

Ils vous rendront des services inap­

préciables; nous sommes spécialisés dans 
leur construction depuis 1891, ce sont les 
meilleurs que vous puissiez trouver. 

L~S CRi.ATIONS FRANC1S Ol!:LAMAREI 

ATELIERS J. HANREZ, S. A. 
MONCEAU-SUR-SAMBRE 

VALORISEZ 
VOS POUSSIERS 

PAR 

L,AGGLOM ERATION 

AVEC NOS 

P R E S S E S 

A BOULETS 



CROCODILE - La photo représente un transporteur à écailles «Crocodile » 
transportant du charbon à l'intérieur d'une mine.' - Il est commandé par un moteur de 60• CV 
anti-grisouteux, qui peut être monté sur l'un ou l'autre· des côtés de la tête motrice. - La construction 
permet l'insertion de têtes motrices intermédiaires de 60 CV chacune, en un temps très court. 

Notre agent est à votre entière disposition pour vous fournir tous renseignements complémentaires. 

~ 

" LONDON OFrlC~ · EUROPEAN TECHNICAL MANAGER: 

235 VAUXHALL BRIDGE ROAD le A. N. GLAZENER 

LONDON S.W.1. 48 CLIOSTRAAT ·AMSTERDAM · Z 

TEL.: 79 OS 99 , 

H 0 R B U R Y W A K E F 1 E L D , E N G L A N ;o, 

Représentant pour la Belgique, le Congo belge et le Grand-Duché de Luxembourg 

LA MECANIQUE CONTINENTALE, S.A., 30, avenue Léonard de Vinci, Bruxelles - Tél. 33.62.80 
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Les pompes sous cloche Flygt, 
électriques et transportables, 
sont particulièrement indiquées 
pour l'usage dans les mines. 
Voici les avantages de la pompe Fiygt : 

• facilement transportable grâce à 
son poids réduit. 

• ne demande aucune lubrification, 
est inoxydable et travaille sans 
surveillance. 

• résiste aux manipulations brutales. 

FLYGTS POMPEN N.V. 

GROOTHANDELSGEBOUW - ROTTERDAM t~1 
~q Bureaux et salon d'exposition 703.Weena. Tél. 11-52.14 • Pour la Belgique: Eh. Baaupain, liège. 
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SOUTENEMENT DES TAILLES, ETANÇONS et BELES 
en •cier spéciol pour toutes ouvertures. 

CUTEHOFFNUNCSHUTTE 
A. C. 

W erk Sterkrade 
Oberhausen-Sterkrade 

Machines d'extraction électriques et à 
vapeur 

Molettes soudées à jante laminée 
Attaches-câble à serrage automati-

que 
Cages d'extraction et Skips 
Sas à crir 
Berlines de grande capacité et berhnes 

spéciales 
Postes de chargement pour berlines 
Mécanisation des recettes 
Turbocompresseurs el compresseurs 

hélicoïdaux 
Broyeurs, Concasseurs et Tamis 

• 

SABEMI 
S. A. Belge d'Equipement Minier 

et Industriel 

36. place du 20 Août, Liège 

Ateliers de Raismes (Nord) fondés en 1859 

Anciens Ets SAHUT, CONREUR 

CONREUR -LEDENT & CIE 
TOUT LE MATERIEL D'AGGLOMERATION 
PRESSES A BOULETS DE TOUTES PRODUCTIONS 

PRESSES A BRIQUETTES 
SECHEURS - BROYEURS 
DOSEURS - APPAREILS 

DE MANUTENTION 

• 
FRETTES MOULEUSES DE RECHANGE DE PRESSES 
A BOULETS POUR BOULETS ORDINAIRES OU 
POUR BOULETS RATIONNELS BREVETES S. G. D. G • 

• 
CRIBLES VIBREURS 

MECANIQUE GENERALE 

MATERIEL DE MINES - TAILLAGE D'ENGRENAGES - LIMES 

XV 
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COMPAGNIE AUXILIAIRE 
DES MINES 

SOCIETE ANONYME 

Rue Egide V cm Ophem, 26, UCCLE-BRUXELLES 
R. C. BruxellM : 580 Téléphones : 44.27.05 - 44.67.14 

ECLAIRAGE ELECTRIQUE DES MINES 
Lampes de sûreté pour minet>rs, à main et au casque (accus 
plomb et cadmium - Nickel) . - Lampes spéciales pour personnel 
de maitrise . - Lampes et phares électropneumatiques de sûreté, 
à incandescence, vapeur de mercure et fluores cence. - Armatures 

VENTE 
ENTRETIEN 
A FORFAIT 
LOCATION 

120.000 
lampes en 
circulation 

en Belgique 
e-t en France, 

Entreprise 
fondée 
en 1897 

entigrisouteuses. 

EXPLOSIFS 

• 

• 
• POUDRERIES REUNIES DE BELGIQL'E 

UXELLES 
Rue Royale. 145 

XVI 

ETABLISSEMENTS 

Jadot frs 
SOCIETE ANONYME 

BELŒIL 

• 
EQUIPEZ VOS TAILLES 

au moyen des : 

NOUVEAUX ETANÇONS 
métalliques Dardenne 

à boitier élastique 
et des 

BELES METALLIQUES 
en acier coulé 

C'est du nouveau matériel breveté 
et 1 OO % Belge. 



Ateliers de 
FO NTAI NE-L' EVE(i)UE 

• 
SOUTENEMENT METALLIQUE 

Etançons - Bêles - Caissons - Cintrages Usspurwies 

• 
CHAUDRONNERIE DE MINE 

Couloirs - Tôles - Râclettes - Buses • Wagonnets 
Godets 

FLAMM, _ 

J.IUILE:'_ 

.SOL~IL - . 

INT!;'MP&'RIE'S _ 

Vli;ILLIS5'ME'NT _ 

ABRASION_ 

PR~SSION _ 

IMPORTATION EXPORTATION 

.. 
MATERIEL NUSSE ET GRAFER 

Soudeuses a:u grisou - Jumbos - Perforatrices 
Ventilateurs - Pompes 

MATERIEL HALBACH BRAUN 
Couloirs à secousses 

27, rue St-Jean ANDERLUES 
Téléphone~ : Charleroi 83.31 .42 et 82.39.68 

MATERIEL ANTIGRISOUTEUX 

• 

, 
SOCOME 

S. A. 

120, RUE SAINT - DENIS 

Tél. ·: .43.00.50 (3 lignes) 

FOREST - BRUXELLES 

COMPAGNIE BELGE 

DISJONCTEURS 

• 
CONTACTEURS 

• 
TABLEAUX 

ET 
APPAREILLAGE 

DIVERS 

• 

Ingersoll ·Rand 
SOCIETE ANONYME 

62. chaussée de Mons - BRUXEI IF.$ 
Tél6phones : 21.46.74 • 21.54.40 

COt:APRESSEURS D'AIR ET DE GAZ 
TURBO SOUFFLANTES - MOTEURS DIE.SEL ET A 6AZ 

MARTEAUX PERFORATEURS ET PIQUEURS 
PERFORATRICES • TAILLANTS AMOVIBLES 

POMPES CENTRIFUGES 
TREUILS DE RACLAGE 



ENTREPRISES DE TRAVAUX MINIERS 

Jules VOT(i)UEN N E 
S.P.R.L. 

11, ru• de la Station. TRAZEGNIF.S 

TELEPHONE : Charleroi 800.9 l 

X 

FONÇAGE, GUIDONNAGE ET ARMEMENT COMPLET 
DE PUITS DE MINES 

NOUVEAU SYSTEME DE GUIDONNAGE 
A CLAVETTES SANS BOULONS 

Brevet belge nD 453989 - Brevet français nD 540539 

EXECUTION DE TOUS TRAVAUX DU FOND 

Creusement de galeries, bouveaux à blocs, 
bouveaux à cadres, burquins, recarrage, 

etc., etc. 

Entreprises en tous pays. - Grande pratique. 
Nombreuses références, 50 puits à guidonnege BRIARD 

liquipement de : \ 17 puits à grande section. 
Guidonnage à clavettes 1 6 puits en service. 

(nouveau système) 4 puits en cours "" 
transformatior. 

Visites, Projets, Etudes et Devis sur demande. 

HAUTS FOURNEAUX ET FONDERIES DE ET A LA LOUVIERE 
Société Anonyme - BELGIQUE 

Tuyaux en fonte - Pièces de raccords et apparei ls pour distributions 
d'eau et de gaz - T ou+es tuyauteries en fonte - Fontes réfractaires, 

résistant aux acides et en général toutes fontes spéciales 

TUYAUTERIES DE DESCENTE DE SCHISTES 
POUR REMBLAYAGES, EN FONTE RESISTANT A L'ABRASION 

REFERENCES 
Adresse télégraphique : TUYOS - LA LOUVIERE - Téléphones : LA LOUVIERE (2 lignes) 223.68 et 230.55 

Etablissements BERRY 
SOCIETE ANONYME 

77, rue de Mérode - BRUXELLES - Téléphone: 37.16.22 

• 
Locomotives Diesel de 7 à 150 CV. 
Ventilateurs d'aérage de 0,5 à 2000 CV. 

Epuration pneumatique .des charbons 
et minerais. 



SOCIETE DES MINES & FONDERIES DE ZINC 
DE LA 

VIEILLE-MONTAGNE 
DIRECTION GENERALE : 

ANGLEUR 
TEL.: LIEGE 65.00.00 

Z 1 N C • BLANC DE ZINC • PLOMB 

ZINCS ORDINAIRE ET ELECTRO 
lingots - Feuilles - Bandes - Fil - Clous - Barres 

POUDRE DE ZINC POUR METALLISATION 
POUSSIERES DE ZINC 

ZINCS POUR PHOTOGRAVURE ET OFFSET 
FIL DE ZINC POUR LA METALLISATION 

ALLIAGES «ZINCUIAL» 
pour coulée en coquilles et sous pression - 3 types 

0 X Y D E S DE Z 1 N C 
EN POUDRE ET EN PATq 

CADMIUM 
en lingots, balles, baguettes 

et plaque• 
ARGENT FIN 

GERMANIUM et 
Oxyde de Germanium 

BISMUTH 

PLOMB DOUX EN SAUMONS: 
électro-a ntimonieux 

Plombs doux et à pourcentage d ' antimoine 
ou d'étain, en tuyaux et en fil 

Siphons et coudes en plomb - Corps de pompes 

SOUDURE D'ETAIN - TUYAUX & FIL D'ETAIN 

SULFATE DE CUIVRE - SULFATE THALLEUX 
ARSENIATE DE CHAUX 

ACIDE SULFURIQUE 

Société Anonyme des ATEIJE~S DE CONSTRUCTION 
de 

_L A ~1EUSE 
LIEGE FONDES EN 1835 

Locotracteur pour le fond 1 OO ch. - 10 Tonne_s. 

TURBINES A VAPEUR - MACHINES D'EXTRACTION 

TURBO-COMPRESSEURS - COMPRESSEURS A PISTONS 

LOCOMOTIVES A VAPEUR - LOCOMOTIVES SANS FOYER 

TRACTEURS DIESEL - MOTEURS DIESEL DE. 6 à 800 CH. 
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toutes 
courroies 

de transmission 
et de transporteur 

Ateliers Louis Carton 
Installations de : 
CUISSON - SECHAGE - CONCASSAGE - BROYAGE 
TAMISAGE - LAVAGE - DOSAGE - MELANGE 
DEPOUSSIERAGE - ENSACHAGE - MANUTENTION 

Matériel pour charbonnages : 
Elévateurs - Transporteurs - Distributeurs - Filtres 

Broyeurs à cylindras dentlis. 

dépoussiéreurs. 
Sécheurs 

à charbons. 
Broyeurs à mixtes, 

schistes, barrés. 
Trommels 

classeurs et laveurs. 
Tamis vibrants. 

Installations 
de fabrication 

de claveaux. 

S. A. TOURNAI 
(BELGIQUE) 

Broyeur à marteaux 



S.A. CRIBLA 
31, RUE DU LOMBARD, BRUXELLES - TELEPHONES : 1 1.50.3 1 - 1 1.50.35 

ATELIERS DE MELANGE ET BROYAGE 
MANUTENTIONS MECANIQUES 
D E C HA R G E M EN T ET M 1 S E EN ST O'C K 
POUR CENTRALES ELECTRIQUES ET COKERIES 

TRANSPORTEURS - ELEVATEURS 
A GODETS - CRIBLES - CULBUTEURS DE 
WAGONNETS ET DE GRANDS WAGONS 
TRANSPORTEURS AERIENS.PAR CABLES 

CONSTRUCTION DE TRIAGES ET LAVOIRS A CHARBON 

LAVAGE P.AR BAC A PISTON DE GRANDE CAPACITE 
DESCHISTEURS AUTOMATIQUES S. K. B. 

LAVAGE PAR LIQUIDE DENSE 
SYSTEME « TROMP ,. 

MISE A TERRIL BREVETEE 

{E NE/ll&UR NÉTAl 
Dé FROTTENENT 

PHOSPHOREUX 
ET 1 R E A FR 0 1 D - A HAUTE RES 1 ST AN CE pour : 

COUSSINETS, BAGUES, RONDELLES, etc ... 

RESISTANCE A L'USURE : 

Dureté Brinell : 110 à 130. 
Charge de rupture : 45-55 kg/mm2. 
ECONOMIE DE METAL : 

Livré dans des dimensions très proches 
de celle·s des coussinets finis (quelques 
1/10 de m/m. seulement à enlever). 

ECONOMIE DE MAIN-D'ŒUVRE 

SIA-53, RUE SIMONIS,• BRUXELLES 
TEL. 37.13.84 <2 lignesl 
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DEPUIS 1859 

GARDNER-DENVER 
Gardner-Denver Company. Export Division , 

233 Broadway. New-York 7. N .Y. U.S.A. 
Gardner-Denver Company, Ouincy, Illinois. U.S.A 

LA MEILLEURE QUALITÉ DE COMPRESSEURS, POM.PES ET PERFORATEURS 

Agent Gé_néral pour la Belgique et le Congo Belge : 

S. A. SERTRA - Mons, 32, rue A:. Mci~queli~r. Tél. 312.53 - Liège, 34, . rue Ste-Marie. Tél.. 32.05.ôO 
Léopoldville B.P. 4018 - Jadotville B.P. 290 - Usumbura - Ruanda:-Urund1 B.P. 377 - Kysenyi B.P. 104 



DEMCfNlAB U ·ou RIPABlE 
• ·--

p U 1·s SAN CE : 18 A 4 Ô. CV . 

GRAIDE A·ISA NCE POUR LE .. 
PAStA E DE. LA -CllAINE. A RlCUtJEf 

• 
LIAISO N Î PU DES COILOiRS· ·· 

LOCOTRACTEURS DIESEL 

146, Ch. de Haecht 
Tél. 16.09.47 

16.53.33 

DEllllTZ 
Puissances 5 à 600 CV 

Tous écartements 

Plusieurs types équipés du fameux 

DIESEL DEUTZ 
refroidi par air 

BRUXELLES 
Tél. suppl. 15.49.04 

.15.49.05 

POUR LE CONGO : S. A. SOMUCONGO. 2. AVENUE LOUISE MARIE, ANVERS - Tél. : 33.03.87 

VISITEZ NOS STANDS A LA FOffiE DE' BRUXELLES - TERRASSE Nos 5218 à 5221 
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de la Direction Générale des Mines et de l'Institut National de !'Industrie Charbonnière 

Editeur EDITIONS TECHNIQUES ET SCIENTIFIQUES 

à Bruxelles, rue Borrens, 37-39 

NOTICE 

Les « Annales des Mines de Belgique » paraissent en 6 livraisons, en janvier, mars, 
mai, juillet, septembre et novembre. 

En 1955, ·elles ont publié 1092 pages de texte, ainsi que de nombreuses planches 
hors texte. 

Les "'Annales des Mines de Belgique,. s'efforcent de constituer un véritable instru­
ment de travail pour une partie importante de l'industrie nationale en diffusant et en 
rendant assimilable une abondante documentation fournie par : 

1) Des statistiques très récentes, relatives à la Belgique et aux pays voisins. 

2) Des mémoires originaux consacrés à tous les problèmes des industries extractives, 
charbonnières, métallurgiques, chimiques et autres, dans leurs multiples aspects techniques, 
économiques, sociaux, statistiques, financiers. 

3) Des rapports réguliers, et en principe annuels, établis par des personnalités 
compétentes, et relatifs à certaines grandes questions telles que la technique minière en 
général, la sécurité minière, l'hygiène de~ mines, la situation minière du Congo, l'évolution 
de la législation sociale, la statistique des mines, des carrières, de la métallurgie, des 
cokeries, des fabr!ques d'agglomérés pour la Belgique et les pays voisins, la situation de 
l'industrie minière dans le monde, etc. 

4) Des traductions, résumés ou analyses d'articles tirés de revues étrangères, et 
présentant un intérêt pour . la Belgique ou Ici Colonie. 

5) Un index bibliographique résultant du dépou:llement de toutes les publications 
paraissant dans le monde et relatives à l'objet des Annales des Mines. 

En outre, chaque abonné reçoit gratuitement un recueil intitulé « Administration et 
Jurisprudence » publiant en fascicules distincts rassemblés dans une farde cartonnée exten­
sible, l'ensemble des lois, arrêtés, règlements, circulaires, décisions de commissions 
paritaires, de conférences nationales du travail ainsi que tous autres documents admi­
nistratifs utiles à l'exploitant. Cette documentation est relative non seulement à l'industrie 
minière, mais aussi à la sidérurgie, à la métallurgie en général, aux cokeries, et à l'industrie 
des synthèses, des carrières et de l'électricité. 

* * * 

N.B. - Pour s'abonner, il suffit de virer la somme de 450 francs (500 francs belges 
pour l'étranger) au compte de chèques postaux n° 1048.29 des Editions Techni­
ques et Scientifiques, rue Borrens, 37-39, à Ixelles. Tous les abonnements partent 
du rr janvier. 

T'f.rifs de publicité et numéros spécimens gratuits sur demande. 
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BELGIQUE MINES DE HOUILLE JANVIER 1956 

BASSINS MINIERS 

Périodes 
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Mouvement de la 
main-d'œuvre [ 5) 
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Borinage . . . • • ~51!-lO:' ~o.1z2 31.i.350 2~.~ 2.929 15.828 21.~5~ 0,19 0,43 1 Oô 1,43 94:1 701 83,3~ 8?,411+ tiO t 69 t ~29 
Centre . . . • . .H9.823 nl 9,2 49.150 2a,6 l .854 12.36.~ 16.68"' 0,14 0,39 0.93 1,26 1.0KO 793 83,83 8;,,46,+ l -1 114 -ï .15 
Charleroi . . . . 631.':'9S 75.560 75.543 24 4.570 23.290 31.608 0.17 ü,:n 0,90 1,24 J 109 8114 85,3:'! 86,71 + 80 + 130 + 210 

,., 
Q. .. 
" ::i:Q 
~-
~ 

2.022.988 
2.391.649 
2.\182.435 

Liège • . . . • . 417.615 49.201 a5.009 24 2.824 18.2~0 24.146 O,lti ll,43 l,07 1,42 \J3t\ 705 84,45 86,081+ 12 + 204 + 216 
Campine • , • . . 880.410 96 142 65. IU;l 24 4.084 24.992 3:l.î93 0,11 0,26 0,69 0,93 l.455 1 070 88, 15 89,92j·~ 129 - 16 + ll:l 1.323.412 

Le Royaume .•.• 2.607.746 323.647 281.155 23,86 16.264 94.460 127 404 0,15 0,35 0,88 ,-1,19 l.135 837 85,34 87,041+ 282 + 501 + 783 8.72il 484 

1955 Décembre .. 2.786.078 :128.691 370.ô99 2a,48 17.3îd 94.005 12d.Q71 0,16 0,36 0,87 1 1,18 1.151 847 l x5,l3 86,99 ± 166 +1115 +123· 7.044.529 
Novembre . . 2.564.32~ 309.822 496.954 23,81 17.214 93.027 125.806 0,16 0,36 0,88 l 2!> 1.138 83! 85 86,88 + 2:~0 +138ô +1616 li 599.270 
Octobre ... 2.691 277 308.f>99 592.928 25,82 16.328 88.88:.? 121.429 0,16 0,36 0,86 1,19 l.l:'i8 840 82,95 ~5,30 - 280 -+2023 +1743 6.925 2Ml 
Janvier ... 2.502.612 304.482 2.272.993 24,89 16.378 8ô.281 119.9~0 0.16 0,3ô 0,87 1 1,22 1.149 817 81,18 83,77 + 185 - 577 - 392 4.428.941 

Moyen. mens. . . 2.-l98.2:Œ 281.480 370.699(7) 24,f>9 }ô.256 8'i .191 119.961 0, 16 0,3ô 0,87 [ l ,21 1.148 826 82,56 84,96 - 423 + 721 + 298 !),451,264' 
1954 Moy. mens. . 2.437.391 270 806 2.814.92871 24,05 17.245 90.7% l2fl.763 0,17 o,:~s 0,91 .

1

. 1,28 1.099 784 83,53 85,9! -- 63 - 528 - 591 4.350 908 
1953 Moy. mens. . • 2.50fi 024 196.883 3 063.210(7) 24,27 18.357 [l!l.484 131.954 0,18 0,40 0,94 1,32 J.060 758 78 81 + 10 - 4;,o + -140 -1.595 867 
1952 Moy. mens •.. 2 532.030 199.149 1.678.220(7) 2-l,26 18.796 98.254 135.696 0,18 0,40 0.96 i 1,34 1.042 745 78,7 81 - 97 - 7 - 104 3.702.887 
1951 » » 2.470.913 216.116 214.280;7) 24,2 18.272 94.926 133.893 0,18 0,39 0,95 ' 1,36 ].1):'>4 738 79,6 82,4 ~ 503 +1235 + 732 2.384,178 
1950 Moy. mens. 2.276.73'1 220.630 1.041.520(7) 23.44 18 543 94.240 135.851 0,19 - 0,99 1,44 l.014 ti96 78 81 - 418 - 514 - 932 -
1949 » » 2.321.167 232.46~ 1.804.770(7) 23,82 19.890 103.290 146.622 0,20 - 1,08 l.f>5 926 645 7ll 83 - - - -
1948 » » 2.224.261 229.373 840.3407) 24,42 l<l.519 l02.os1 145 366 0,21 - 1,14 1,64 3-;s 610 - 8;,,88 - - -
1938 » » 2.465.404 2"5.234 2.227.260(7) 24,2 18.739 91.\145 131.241 0,18 - 0,92 1,33 1.085 753 - - - - -
1913 » » 1.903.466 187.143 955.890(7) 24,l 24 844 lOf>.921 14•l.Oi<4 0,32 - 1,37 1,39 731 528 - - - -

du 19-3 .au 25-3-1956 632.a55 - 411.870 ~ --=- 911.064 ï2i"'"8ii2 -=--=- 0,8T T'i8 l~ 879' '"'78772 8T,ïi-::- --=- 1=-B:i2 
N. B. - ( 1) A partir de 1954, cette rubrique comporte : d' ,;ne part tout le charbon utilisé pour le fonctionnement de la mine, y compris celui transformé en énergie électrique; d'autre part tout le charbon distribué gratuitement 

prix réduit aux mineurs en activité ou retraités. Ce chiffre est donc supérieur au chiffre correspondant des périodes antérieures. 
(2) A partir de 1954, il est compté en jours ouvrés, les chiffres de cette colonne se rapportant aux périodes antérieures expriment toujours des jours d'extraction. 
(3) Nombre de postes effectués, divisé par la production correspondante. 
(4) A partir de 1954, ne concerne plus que les absences individuelles, motivées ou non, les chiffres des périodes antérieures gardent toujours une portée plus étendue. 
(5) Différence entre les nombres d'ouvriers inscrits au début et à la fin du mois. 
(6) En m3 à 8.500 cal., Oo C et 760 mm de Hg. 
(7) Stock fin décembre. 

ou vendu à 

BELGIQUE FOURNITURE DE CHARBON BELGE AUX DIFFERENTS SECTEURS ECONOMIQUES (en tonnes) JANVIER 1956 

PERIODES 
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1955 Décembre 

Novembre 
Octobre 
Janvier 
Moy. mens. 

1954 Moy. mens. 

1953 Moy. mens. 

1952 » » 
1951 > > 

., 
" .. tr 

::i·-.,-:;: .... ., 
!;: E 

Il) 0 
'"tJ 

\432.701 1 
48!"l.661 
454.573 
491. 8M 
491.845 
419.042 
415.1109 

457.333 

480.657 
573.174 

.. 
c 
.2'" ... ., .. " 
~-~ 
ï:::C 
·- " E a. 
'"tJ 
< 

.;; 
.!!! 
:;; .... 
0 
u 

~ 1 
111 

.. ,., .... .,,., 
.... .2- ~ .. .__ 
.. ..a 111 

::::> ;, -~ ~ g' 1 

.... ., ., 
- " .. tr .::·i: c ... 
.. u 
u..! 

'" 

16.709 
13.ô72 
li. 9~6 
8.491 

J619.12X ! 

l

f,97.793 
ti68 lt8 

494·1 IH.0241 282.6411 
2011 154.78711 310.366, 
18 1 1 38 14 7 260 . 1 4 9 
790 139. 8:'i7 286. 514 

18.327 
14. l!'i9 
14 360 

~ • t"; ..... 52.1.,101 
6fi6.662 

l;,77. 92h 
485.878 

l. 831 131. 856 272. 4 11 
953 120. 7'79 256.113 

1 .':'~3 109.037 240 372 
14 501J 
14.102 
12.603 j 

5396~ 1 105 167 1 2'10.583 
708.921 275.218 
fi65 427 322,894 

.. 
-~ 

~ ,., 
'"tJ 
Vi 

.. 
c .. 
0 ., 

~ 5-
2 = ...... ...... 
c«> UE 

l!f> 4t4 15.980 
26. ::i~:~ 15. 3fl8 
22 259 14. fd 5 
21. 39~ 12 t\36 
28 526 18.040 
23.61~ 12.022 
24.211 12.299 

25.083 12 000 
3.t.68a 16.683 
42.288 l\l.:J92 

.. 
" .. ., 

" .. .... ... ., 
\Q)"'+-

::E c 
0 
c 

.. 
~~ 
" tr -c·-2.§ 

<>....C 
u 

.. .. ..,_ .. 

., " 
'"tJ ~ 

1111 'ü ·= ·s; 
E .... .. ., 

..<: 
u 

.. 
2 
~ ., 
~ 

1 38 .1<2ti ~6.f>46 
4L'i8r, 50.187 1 

98 ltl 1 
lOô 311;~ 

!03.15? 

J3.5K~ 

lti.32!.l 
14 104 
17.320 
20.123 
13.~03 
14 500 

1
39.556 42.911 
17.IOX 82.l::l6 
42.129 48.!i87 
42 0'10 42. 12il 
41> 485 46. 912 

39 917 43.750 

30. 235 37 .364 1 
1 36.9~9 49.365 

107.346 
109.394 
109.357 
ll4.34il 

116. 833 , l 4. i50 
123.398 17.838 
125. 216 22. 251 

.. 
.. Q) 

:Ë] 

1 

! .,. :û Q)·c.,. ...... " ,CU .,.. ... eu 

.. ., 
·;: 
.2! .. c 

"Q) -c E 
-=~ .. 

"E~·~ 

ü~~ 1 

c ., 
E 
0 

1
20.954 1 ~7.~1 h 
2ô 2:15 62, 1>31 
3J. 731 1 ô4.635 
4!l. 494 77. !>20 
19. 7116 58. 904 
30.162 , 62 680 
30.707 61 !'l61 

33. 833 . 58.250 
26 645 
33.064 

63.591 
76.840 

1 
8t.~73 

128.812 
63.î.21 
69.755 
55.170 
69.034 
62.818 

81.000 
81. 997 
87.054 

.. 
·~ 
~ ., 
Il. .. 

"-

t.2.ti38 
20.136 
18.6î9 
22 335 
20,240 
19.426 
19.898 

19.333 
I5.47a 
21. 389 

.. 
~-~ ...... ...... 
"" <"'C c 

1 
:u 948 1 

39.064 
37.715 
39.834 
32.9~1 
84.057 
30.012 

24.000 
1 

60.800 1 
82.841 

.. 
c 
0 

:.;:; .. 
1: 
0 
Il. .. 

w 

424. :!40 
41!8.069 
466.026 
!'i64 .192· 
7(J:~.î82 
573.733 
465.071 

346.150 
209,060 
143.093 

.. 
ël 
E 

" '"tJ 

.:!! 
~ 

2.374 7:l8 
2.584 521 
2. 352. 138 
2.51e.5s11 
2. 74o.464 
2 421 .060 
2.189.610 

2.192. 749 
;::.196.669 
2.319.813 



BEI.GIQUE 
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TANVIER 1956 

li 

.. ·o 
E 
G> 

"O 

+ • c 
Vl~.P 

c ., 

.. .. 
o. 
"' u 
u 
0 

~ ., 
·;:: 
> 
"' 0 

M' ., 7 

1 

278 140,2891 - 143. l!JO 778 !JO 7!'8 18.41:{ 11111.271 1 1.747 413 - - - - - 1 - - - 1 - 1 16 437 871 
s·':1tes·que~ 25 965 394.411 . 88.29î 505 1!81 98 320.401 ô7 417 387.1<18 4.012 5.Hi3 - - - -- - - - - l!J 176 2 385 
A~tr;~rg•. . . • 11 287 70.103 79.U32 .!E_-152 263 78 .640 24.540 103 180 10.(160 ~ - ___ ___ - - ~ - - - 23.887 1.188 

Le Royaume . 43 l .5:~o 604.803 l67.H29 780.229 J.139 489.83~ 110.430 600.269 15.819 1>.770 18.3t!J 5 . .>18 43;, 191 845 21 1.040 51.918 î7.65l 590.8131 !\9 . MO 4.H4 

l955 Décembre 43 l.440 610.8\11'159.714. 780.482 108 4~9.0:n IIO 937 599.\174 14.207 5 443 l\J 419 3.641 44::J.3L8 1.577 21 2.520 53.i46 78.9401

1

603.182 71.133 4.409 
Novembre 43 l.4\l9 ;,74,(166 152.405 î29.!108 89 459.889 102.579 !\62.468 10.288 4.897 17.480 1 2.99.l 422.193 3.228 - 2.153 50.118 57.079 555.!94 93.991 4.383 
Octobre 42 1,425 499.2091;')7.96! 092.370 297 375.958 80.9R7 45Ç.945 1 8.720 5.224 1.266 2.0lf> 3[!6.931 824 438 1 628 28.889 36.2î4 433.2651019024.110 
Janvier 41 1 437 669.359 84.944 7::!4.355 677 45!3.8ô!'i 111 07ô 564 941 28.6~4 2.821 22.'?::ll 4.452 410.063 3.371 255 l.446 51.030 û9 . 853l563.201 102.421 4.3ù0 
Moy. mens. 43(1) l 440(1 576.Sl6 }44.2t\4 713.481 182 H6.924 103.072,!\4!-l.996 13 . 576 3.799 12,900 3.023 407.006 2.620 94 1.319 45.942 64.38:'.> 537.289 71133 ,2 4 4011 

1954 Moy. mens. 42(11 1 444(1 4tl4.831183.406 !lô4.G32 515 405 .. 081 107 .154,512 . 235 17,!)05 2.09(! 14.11713.32~ 359.227 1 3.437 385 1.585 42.611 73.8!'i9 498.608 127 °14s(l 4 270 
1953 Moy. mens.. 41(1) 1432(1 544 21'>7 llll,536 645.793 1.793(3). :~85.illl 109.6401495.45118.521 2.!M41

1 
ll.083 3 33~ 339.7&0 l.750 250

1

1.584 4~.ù83 68.333 470.167 201013(1 3.930 
1952 » » 42(1) 14711 f>96.89l 98.474 695.365 7.624(3 ) 421.829 1112.605 533.934 112 .937 1 a 21n 12.26P 4.121 1368.3311 1.039 1 279 1.353 48 331 80.250 515.980 100 825(1 4.284 
1951 » » 40(1) 1 442(1 459.724 201.122 660.84ti 14.297(3! 399.624 1109.4091508.033 18 \l!l8 \ 3.498 16 295 

1 
2.968 364 833 1.299 301 11.904 55.9ô9 J 40.684 484.253 C?,270 (1 4.147 

1950 ,, > 42(1) l.497(1 4Rl .685 21i.86l 5l'8.!\46 14.879(3 ) 297 . 005 86 . 167 3)13.172l!L179 - 1 - - - - - - - . - - - 4.169 
1949 ,, » 44(1) l!'i32(1487.7571 66.436 fi54.193 11 025(3 !'!15.740 103.825 419.565 - - \ - l - - -- - - - 1 -- - 1 - 4.635 
1948 » > 47(2) 1 510(1fü4.585157.180 611.76" - 373.488 95 . 619 469 . 107 - ' - - - -- -

1 
- - - 1 - - - 4.463 

1938 » » 56(2) l.6tl9(1 ~99.~63158.763 557.826 - .:...- - !3ô6.54:l l - l -- - - - \ - - 1 - - - - - 4.120 
1913 » » - 2.898 23:~ . 8f>8149.621 38:{.479 - - - 1293 . 583 - - - \ - - - - - 1 - 1 - 4.229 

( 1) Pendant tout ou partie de l'année. (2) Stock fin décembre. (3) en hl. 

BELGIQUE COIŒRIES NOVEMBRE 1955 

GAZ (en 1.000 m3) ( 1) SOUS-PRODUITS (t) 

c Débit .,_ .. 
0 ~ c + ::1 G> 
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"' ... :; "~ cil . :::J '- 0 :1 c ,, ..: ~ ... ::1 u o...C E YI " .. 
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0 .. o.. ... ,Q; ::1 ::1 -".:..: ... ~ c ·--" 
<D 1 E :ii ~ c >- .,, <(-0 .:: "' ·:; 
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-~ Q. <-
ü ·- ::r: 
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GENRE 

PERIODE 

Min ières (2) .. , 48 9;,1 l 23.281j19 192J - 1 729jl3.8811 - J 3 8:J5l l.292J 1 .0841 -
Sidérurgie (2) . 171.056 î8.51?1~1 16~ 60.040I 3.7i6144.143I - l:l.141 4.68ô 3 37~ -
Autres (2) . 49.854

1

23.892 .5.13" - , l.937.16.330 - ;j.084 l 0112 l.lfo -

Le Royaume .. 269 .8ôl , 125 68915.4(:13 60.040 6.442174.354 - - 20.080 7 060 5.602 --

1955 Déc. (2) 265 107 121.001il5.87960.408 6.132 70 983 - 19.n.1 7.rn:---=---=-
Nov. (2) 247.~34 119.415 75.098 r.7.580 5.786165.243 - 18.77:: 6.6!'>4 _ -
Oct. {2) 201 670 104 füi5 20 63.1134 4.8î3 60 . 193 - 14.292 5.192 _ -
Janvier (2) 257.442 149.173 81.854 !'iO 598 6 176 î5 .480 - 18 .229 6.792 _ -
Moy. mens. 245.435 127.825 70.872 f>5.427 5.9~6 66.90;; - 17.926 6 t\42 __ -

1954 Moy. mens. 235 027 133 ~54 69.580 46.279 !'i.ill7 68.791 - 16.686 6.203 _ -
1953 Moy. mens. 212.801 110 781 63.220 43 .659 5 . 310 62 .585 2.109 16 Oil 5 .070 4.020 l,0713 
1952 Moy, mens. 229.348 134.183 67.460 46.434 3.4961\2.714 2 320 17.835 6.309 4.6]8 747 
1951 Moy. mens. 232 666 138.476 68 912 42.906. 4.967 63.219 2.137 17.032 6.014 4.1!\6 605 
1950 Moy. mens. 1!13.f\19 126 601 (3) (:$) (3) (3) l.844 13.909 4 764 3 066 n32 
1949 Moy. mens. 1115.659 140 .644 {3) (3) (3) (3) 1.614 15 129 f>.208 3 225 Ul22 
1948 Moy. mens. 105.334(4 131 (3) (3) (3) (3) - 16.053 5.62' 4 9~8 -
1938 Moy, mens. 75.334.(4 (1) (3) (3) (3] (::1) - 14.172 5.18ôl 4.636 -

( 1 J A 4.250 kcal ()OC el 76 mm Hg . (2) Chiffres provisoires. (3) Non recensés. (4) Non utilisé à 
la fabrication du coke. 

BELGIQUE FABRIQUES D'AGGLOlVIERES JANVIER 1956 

Production (+) Matières 
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GENRE ._g .. c .. .. "' c c c ë) u .. "'., 0 0 .. 0 ...... e u .. Q) E ~ -~ r! c 2·:. 0 ... ... " E g. ... .. " g :L~ " 
... .... 0 c ., ... CD S: o.. ~ · PERIODE :; "' ... 0 ~ -e ·;;; ~u ...,., 

-~ 0 u 0 .. o.. ::ï :1 âi V) ... c "' ... c > CD m 0 "' ..: Q) 

~ 
1 

ü t u " 0 
' 

Minières ( 1 J • 11 H> . 3~81 :H . 6941150. u12 -

Hl~46 146~30112~30 
- - -

lndépend. (1). 5.746 1~1~7 -=-· - - -
Le Royaume (1) 121.1241 34.82:ill55.949 4.fo86 ~ ô.502 609 
1955 Déc. (1). 128 003 37.6661165 . 669 4.57Ï 17.211! 157 .ô79 12.786 l4r>. J43 6.191 579 

Nov. ( 1 ). 114.254 36 173 150 .J2i 3.fl?O 13. 820 141>. 897 11. 522 134.003 7 .448 608 
Oct. ( 1 ). 109.0115 42.718 151.803 4.333 13.360 143.253 ll.On7 1H5.682 8.814 590 
Janv. ( 1 ) lll2. 030 :n. 852 139 . 882 5 .407 15.2n8 132 4~1 10 . 601 121.877 9 077 610 

Moy. mens. ( 1) 91 .174 38 272 129.44614 0!\J 11.3671121.914 9.971 ll4.4!H 6.191( 2) :,79 
1954 M. m. (1) 75.035 39 829114.864 4 521 10.!\20 !OP.405 8.8~8 99.945 11.137121 578 
1953 Moy. mens. 70. 839 40. 213 111. O:i2 4. 453 9.748 104.41n 9.051 112.289 12.24312) 558 
1952 » » 71.26:? 52 .309 123.571 1.732 103 l Hi .322 10 . 094 119. 941 36 . 580(2) 638 
1951 » » 86.396 li4.475 150 844 ] 6!l!l 95 138.946 12.915 150.535 4. 900(21 722 
1950 » » 38.898 46.079 84 977 2.488 377 78.180 7 322 85.999 - 5;,2 
1949 » » 2".574 44.702 G5,276 - - 60.240 5 5!\A 63 697 - 462 
1948 » » 27.014 53 834 80.8411 - - 74.702 6.62!\ - - 563 
1938 » » 39.742 102.948 142.690 

=1 
-- 129.7n 12.918 - - 873 

1913 » » - - 217,387 - 197.274 - - - 1!111 

( 1 J Chiffres provisoires. (.2) Stock fin décembre 



BELGIQUE BOIS DE MINES JANVIER 1956 .BELGIQUE BRAI JANVIER 1956 

Quantités reçues 
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1956 Janvier 43.9!4 18.145 62.059 85.667 504.206 6.781 1 6.449 13 230 12. L•30 53.131 968,2 
1955 Décembre 6\1.055 33.0:<3 102 .148 100.C.57 521.FO R.56:1 4 b89 13.451 12.71'6 33.291 1.089 

Novembre 72 68~ 35. 508 108 .19ô 88.821> f>l2 . 434 9.324 4.04fi 1;~. ~lti9 11.5~2 32.626 l.097,6 
Octobre 86.102 38.449 124. ;.;,1 96.424 486.657 7.399 3.340 IO.n9 1 l .057 30.7î9 141 ,r. 
Janvier 45 .11; 3.212 48.3:W 97. i42 382. 93;~ 6.916 7 .167 14.083 10 . 60î 40.499 2.105 
Moy. mens. t:i8 .136 20.880 89.016 Fti,302 521 . J 60(1 6.39:) 3.231' 9.631 9.941 33.291 392 

1954 Moy. mens. 67 .128 1.693 68.821 87.385 428.4fi6(l 4. 9;,9 4 .6f>4 9.613 8.868 37. 023(11 2.468 
1953 Moy. mens. 66.994 l. '7P3 6il.7il7 91. 4'.lO 70!.l 05f'(l 4. 156 3.839 7 .~9;, 8.769 28 .0";7(1) 3.602 
1952 ]) :>.> 73. fil 1 30.608 1• ·4.119 91.413 f80.69f1( 1 4 . 624 li.784 11. 408 9. 971 37 .35î(I) 2.014 
1951 > > ti4.P3ô ;111.131 9f,.067 93.312 643.662(1 6 394 5.394 l. 788 12.722 20 . 114(1) 208 
1950 > > 62.036 l2.8ô8 74 904 \10.2(!9 570.013{) f>.052 ] .f.77 6.629 7.274 31.325(1) 1 794 
1949 > » 7!5.95;\ 29.189, 101. 144 104.962 72î .491(1 2.Ç>ô2 853 :3.815 f>.156 39.060(1) 453 

( 1) Stock f1n décembre. ( 1) Stock fin décem bre. 
BELGIQUE MET AUX NON FERREUX ET ALIJAGF.S JANVIER 1956 

Produits bruts ( 1 re et 2• fusions) Demi-produits 
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1956 Janvier (1 ) 
' 

13 .1'80 18.470 7 921 913 255 1 40!) 

i 
41 .845 

1955 Décembre 14. 7!10 JB.215 7 .~85. 780 ~41 481 41. 792 
Novembre 12.841 17 .461 7.682 733 196 449 39.362 
Octobre 13.507 17.1>50 7.962 8H 182 420 ! 40Ji2 
Janvie r l? .861) 17 . 530 G 31U 1.:119 160 284 ' 3H.522 
Moy. men~. 12.942 17 .6(12 ô 789 914 1\.12 3n7 ! 38.805 

1954 Moy. mens. 12.1109 · 17.626 5.91\8 i 965 
1 

140 il89 
1 

38.017 
1953 Moy. mens. 12.023 16.119 6.::!63 821 

1 

125 390 3ô.~46 

1952 Moy. mens. 1:!.035 1:1.%6 6. ~f,7 
1 

850 
-

1 
1 

557 36 155 
1951 Moy. mens. 11 . 541 16.691 6 .232 844 597 1 3;,. 9or, ! 
1950 Moy. mens. 11. 44 0 15.057 5.211 9 1 808 588 

~l. 301 18.1142 1 1 .892 16.. 106 
24.247 !7 ]05 

1 
2.317 15 . 079 

2:1.4îl 1s ;,1rn i 1.928 16.023 
2:l 319 l!l.l'li 

1 

2 174 15 . 832 
19.332 HU37 1 . 842 15.632 
22.1'88 lô.211 1. 736 J5.n8fi 
24.331 14 .552 ] . 850 15.827 
24 . :>84 12 8:~3 1.638 14 986 

23.833 12.729 2 . 0l'i 16.227 
22.71>0 16 .671> 2 . 183 16 641 
19 167 12 .904 2.042 15 0'13 33 .102 

N.-B. - Pour les produits bruts moyennes trimestrielles mobiles. 
1 

Pour les demi -produits : valeurs abso lues. ( 1) Chiffres provisoires. 
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~] PERIODE .. CD ... c ... "., c .. 0 
:i:: u. 

1956 Janvier (2) '·l 489.311 
1955 Décembre 51 490,073 

Novembre 51 45~ . lô :3 
Octobre 48 440 8:'18 
Janvier 49 430.5ül 
Moy. mens. 50 443.908 

1954 Moy. mens. 47(") 384 90"i 

1953 Moy. mens. f>0(5, 350. srn 
1952 Moy. mens. 50(5) 3çig _ 133 

1951 Moy. mens. 49(5) 405.676 
1950 » > 48i5) 3u7.898 
1949 > > 48(" 312.Hl 

1948 > > 51(1" 327 416 
1938 > > 50(W 202. l?i 

1913 > 54 207 . 058 

Produits bruh 
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MANIFESTATION D'HOMMAGE ET DE RECONNAISSANCE 

ENVERS LE PROFESSEUR LUCIEN DENOËL 

Le samedi 10 décembre 1955, dans la salle de l'A.I.Lg., trois cents anciens élèves du Professeur 
Lucien DENOEL se sont réunis pour témoigner leur reconnaissance et leur attachement à l'éminent 
Jubilaire, entouré de ses ènfants. La manifestation s'est déroulée dans une atmosphère émouvante et 
enthousiaste. 

Des allocutions furent prononcées, au nom du Corps des Mines, par M. A. MEYERS, Directeur 
Général des Mines, au nom de !'Industrie charbonnière, par M. L. DEHASSE, Président de !'Association 
Houillère du Couchant de Mons, au nom de l'Université, par M. A. SCHLAG, Doyen de la Faculté des 
Sciences Appliquées. 

Le Jubilaire répondit avec émotion, exprinu:nt dans un discours d'une grande élévation de pensée 
des idées qui méritent d'être méditées et répandues. 

M. DEHASSE, au cours de son allocution, annonça la création du « Prix Lucien DENOEL », destiné 
à récompenser l'auteur d'un travail en rapport avec les matières enseignées par le Jubilaire, témoignant 
d'un véritable esprit scientifique et comportant une part importante d'originalité. 
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ALLOCUTION DE M. A. MEYERS, 
Directeur Général des Mines. 

J'ai été très honoré quand le Comité organisa­
teur de cette manifestation m'a demandé, comme 
Directeur Général des Mines et comme ancien 
élève de M. le Professeur Denoël, de faire partie 
dudit Comité et de prendre la parole aujourd'hui, 
comme représentant du Corps des Mines. 

C'est avec émotion que je m'adresse à cette 
assemblée nombreuse des anciens élèves de M. 
Denoël car, en ce moment, nos souvenirs de jeu· 
nesse affluent et nous nous revoyons autour de 
lui, après le cours d'exploitation des mines, discu­
tant avec confiance l'un ou l'autre point de son 
exposé. Nous nous voyons surtout, sortant de la 
salle d'examen, le visage hâve et défait, et j'avoue 
que si, en ce moment, on nous avait dit que 40 ans 
plus tard nous serions réunis autour de M. Denoël 
pour le fêter et pour lui exprimer notre admira­
tion, nous aurions été plutôt sceptiques. 

Et c'est pourquoi cette assemblée est impres· 
sionnante, car elle démontre qu'une des plus belles 
vertus humaines, la reconnaissance, reste en hon­
neur parmi tous ceux qui ont connu M. Denoël et 
ont profité de son enseignement. 

Il m'appartient spécialement d'exprimer la re· 
connaissance du pays pour les services éminents 
que M. le Professeur Denoël lui a rendus, comme 
Ingénieur du Corps des Mines. Mon cQllègue, M. 
Dehasse, vous entretiendra de son action sur le 
développement de l'industrie. 

Je vous ai parlé des services éminents de M. 
Denoël ; mais il est évident que, pour rendre de 
grands services, il faut avoir de grandes valeurs. 

Il ne suffit pas en effet de naître bien doué pour 
devenir un savant, il faut développer ses dons 
naturels. La formation intellectuelle de M. Denoël 
est à ce point de vue bien intéressante à rappeler. 

Né à Verviers en juillet 1870, après de rapides 
et fructueuses études primaires et moyennes chez 
les frères des écoles chrétiennes, études surveillées 
par un père vigilant et très cultivé, qui l'initia lui­
même aux langues anciennes, il entrera au collège 
directement en 3me, en syntaxe comme on disait 
autrefois, et, ayant terminé très jeune la rhétori­
que, il fut envoyé pour faire sa classe de mathé­
matique spéciale à Carlsbourg. 

A l'Institut de Carlsbourg, outre les mathémati· 
ques, il complétait ses connaissances en langues 
modernes (l'allemand, l'anglais, l'italien et même 
l'espagnol) et, pour étudier la philosophie, il pro· 
fitait de ses dimanches. 

Avec une telle formation, il était bien préparé 
pour suivre les cours de notre Université et, en 
particulier, de notre Ecole des Mines si réputée. 

De brillants et dévoués professeurs illustraient 
alors l'école : Neuberg, Falie, Spring, Lepaige, De 
W alque, Habets. 

M. Denoël se montrera digne de cet enseigne­
ment et son classement de sortie dans les premiers 
rangs, durant les trois dernières années, lui ouvre 
directement la carrière du Corps des Mines. 

Comme vous le savez, Messieurs, le Corps des 
Mines a pour mission, en premier lieu, de veiller 
à la sécurité et à la salubrité des mines ; mais il 
doit aussi contribuer à la prospérité des exploita­
tions en aidant, parfois en conseillant, les exploi­
tants dans la lourde tâche qui leur incombe. 
L'Administration des Mines participe ainsi à l'éla­
boration des lois et des règlements qui intéressent 
les industries soumises à la loi de 1810. 

A l'époque où M. Denoël sortit de l'Université, 
le Corps des Mines avait un lustre particulier ; 
nombreux étaient les appelés, peu étaient élus. 
M. Denoël était digne d'entrer dans ce grand 
Corps. 

Il débuta à Mons, en décembre 1892, dans le 
service des mines du premier arrondissement. Il 
fit ainsi ses premières armes dans un bassin 
d'exploitation particulièrement difficile et triste· 
ment célèbre par le souvenir de grandes catastro­
phes. La question « prévention des accidents » dut 
être, dès lors, la préoccupation principale du jeune 
ingénieur. C'est pourquoi il s'attacha à étudier les 
causes des explosions de grisou, la nature et la 
qualité des explosifs, ainsi que la sécurité des lam· 
pe.3. Mais ces questions ne suffisaient pas à assurer 
la prévention des accidents, il fallut aussi éduquer 
le personnel. Certes, M. Denoël rencontrait dans 
le bassin de Mons d'excellents ingénieurs et des 
praticiens expérimentés, et il ne manqua pas de 
profiter de leur expérience ; mais il s'estima heu­
reux de contribuer à la formation du personnel 
en enseignant l'exploitation des mines à l'école 
technique de Boussu. 

>C'est peut-être là que s'éveilla sa vocation de 
Professeur. Peut-être, poussé par son désir de 
savoir, avait-il été frappé par les paroles d'un 
grand· écrivain français : St François de Sales qui, 
parlant de l'instn1ction, disait : il y a trois maniè­
res d'apprendre, suivre des cours, étudier dans 
des livres, enseigner, et la meilleure manière est 
la dernière. 

Il fut distingué rapidement par ses supérieurs 
du Corps des Mines et l'Inspecteur Général, M. 
W atteyne, l'appela à collaborer avec lui au service 
des accidents miniers. 

C'est à cette époque que s'intensifiaient les 
recherches sur les explosifs de sécurité. L'emploi 
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des explosifs était une des principales causes 
d'accide~ts dans les mines grisouteuses et de nom­
breuses recherches étaient faites pour découvrir 
les moyens d'éviter l'inflammation des mélanges 
grisouteux par les coups de mine. On s'efforçait 
de modifier la nature des substances explosives et 
leurs conditions d'emploi, de manière à faire dis­
paraître autant que possible le danger. 

L'on connaît la part importante prise par M. 
Denoël dans cette question capitale pour la sécu-

étude sur les recherches des propriétés mécaniques 
de ceux-ci, il contribua à l'accroissement de la 
sécurité dans la translation du personnel et à la 
solution la plus économique d'un problème que 
la profondeur croissante des puits et l'intensité 
de l'extraction rendaient nécessaires. 

Fidèle à sa formation d'Ingénieur au Corps des 
Mines, M. Denoël attacha au problème d'aérage 
une attention spéciale ; dans des notes autogra­
phiées de son cours, il coordonne la théorie de la 

Vue d'une partie de la salle. 

rité et ses ~lèves ont pu apprec1er la part qu'il 
réservait dans son cours à ce chap_itre de l'art des 
mines. 

La profondeur de nos sièges d'extraction allait 
en augmentant et le problème de la translation 
dans les puits devenait de plus en plus difficile. 
On devait envisager d'extraire des charges plus 
fortes à des profondeurs croissantes. Près des trois 
quarts de nos puits étaient équipés avec . des câbles 
en aloès ; ceux-ci étaient lourds et, malgré l'utili­
sation de câbles d'égale résistance, ils ne permet­
taient plus de suivre les exigences de l'extraction. 

Parmi les installations de câbles métalliques, 
les plus fréquentes étaient celles des câbles plats 
s'enroulant sur bobines. On comptait quelques 
machines à tambours ou à poulies Koepe. Ce der­
nier système faisait quelques progrès, notamment 
à cause de l'équipement électrique des sièges 
d'extraction. Il importait grandement de mieux 
connaître les propriétés des câbles métalliques. M. 
Denoël entreprii une étude expérimentale de ées 
câbles et présenta en 1905, au Congrès des Mines 
à Liège, et en 1910, au Congrès International de 
Düsseldorf, une communication sur cette question 
importante. 

Il fut de ceux qui élaborèrent le règlement de 
1910 sur .l'emploi des câbles; de · plus, par son 

ventilation et, en une matière si délicate, il sut 
imprégner ses élèves de l'importance de celle-ci. 

Les Membres du Comité des Annales des Mines 
de Belgique sont heureux et fiers de compter 
M. Denoël parmi ms collaborateurs les :plus 
dévoués et les plus fidèles ; depuis plus de soixante 
ans_ il écrit des articles dans notre revue, .c'est un 
record digne de la haute valeur scientifique de 
ses écrits. · 

En 1908, M. Denoël quitta le Corps des Mines, 
comme Ingénieur Principal, pour se consacrer à 
l'enseignement du cours d'exploitation des mines 
à l'Université de Liège. Malgré son départ, le Gou­
vernement fit appel, en 1919, à sa sagesse et à ·sa 
science de l'exploitation pour lui demander de 
faire un rapport sur la répercussion qu'aurait, sur 
les prix de revient et sur la production de nos 
charbonnages, la réduction de la durée de travail 
à 48 heures. Tout en indiquant les moyens de 
parer aux inconvénients qu'entraînerait cette ré~ 
duction, son étude remarquable conclùt, comme 
de nos jours, à la nécessité d'une application pro­
gressive du régime de manière à .permettre la mise 
en œuvre de moyens préconisés. 

Je viens de parcourir rapidement la carrière de 
M. Denoël au Corps des Mines. Seize ans ont suffi 
pour que celle-ci soit brilJante et fournisse une 
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riche moisson. Actuellement encore, il est le doyen 
assidu des Membres du Conseil d'Administration 
de l'Institut National des Mines à Pâturages, où 
sa connaissance approfondie de l'art des mines fait 
autorité. 

Il a été un des principaux artisans du dévelop­
pement de la sécurité dans nos mines ; il a formé 
des générations d'élèves dans l'esprit de « security 

first » et est resté un conseiller éclairé pour beau­
coup. Il doit être considéré comme un bienfaiteur 
de toute l'industrie minière. Améliorer la sécurité 
des niines, c'eEt servir les mineurs, les exploitants, 
le pays tout entier. 

Pour toutes ces réalisations, mon cher Profes­
seur, mon cher Inspecteur Général des Mines, vos 
anciens élèves vous disent merci. 

ALLOCUTION DE M. L. DEHASSE, 
Président de !'Association Houillère du Couchant de Mons. 

Je me souviens d'une anecdote qui m'a été 
contée par un de mes frères, contemporain de 
notre Jubilaire. L'histoire s'est passée en 1891, 
année où Lucien Denoël a été proclamé Ingénieur 
des Mines au titre légal et où, grâce à ses brillante3 
études, il avait obtenu une bourse de voyage, avant 
d'être attaché au Corps des Mines. 

Avec deux de ses collègues, feu Oscar Desclaye 
et feu Joseph Dehasse, ils avaient décidé que leur 
voyage d'étude aurait lieu dan3 les charbonnages 
du célèbre bassin de la Ruhr. 

Au. cours de leur mission, nos trois amis rentrant 
à la cantine du charbonnage où ils logaient, après 
une journée de travail bien remplie, furent témoin 
d'une algarade entre ouvriers mineurs polonais. 
Sans se préoccuper des conséquences qui pour­
raient s'ensuivre, Lucien Denoël n'écoutant que 
son besoin de justice s'élança fougueusement entre 
les adversaires et avec une vigueur indomptable, 
protégeant le faible, calma l'ardeur des combat­
tants. 

Cette anedocte précise déjà ce que sera le carac­
tère de l'homme qui allait aborder la vie active 
et faire acte de lutteur infatigable. Intelligence, 
travail, spontanéité, défense des faibles, dyna­
misme seront les vertus qui m arqueront toute son 
existence, et qui sont restées inaltérées en ce 
moment où nous fêtons ses 85 anE. 

M. le Directeur général des Mines Meyers vient 
de vous rappeler la carrière de M. Denoël au sein 
du Corps des Mines, organisme que je me plais 
aujourd'hui à saluer avec respect pour le rôle si 
utile et si parfaitement impartial qui est et reste 
de tradition dans ses interventions dans la vie de 
notre industrie charbonnière. 

En parallèle avec cette mission, Lucien Denoël 
prit une part prépondérante dans l'évolution de 
la technique charbonnière par son influence consi­
dérable en qualité de professeur et d'éducateur 
des futurs Ingénieurs des Mines grâce à sa pro­
fonde connaissance du métier, grâce à ses études 
fouillées, grâce aussi à une vision réellement pro­
phétique du rôle qu'allait y jouer le développe­
ment des sources nouvelles d'énergie. 

Lorsque l'ingénieur des Mine3 Lucien Denoël 
débuta à Mons en 1892, je n'étais encore à cette 
époque qu'élève d'Athénée, l'exploitation des mi­
nes proprement dite était presque exclusivement 
manuelle en Belgique ; à peine y avait-il quelques 
treuils et pompes à air comprimé, elle avait uni­
quement bénéficié à ce moment, de la première 
révolution industrielle résultant de l'introduction 
de la machine à vapeur. 

Après son discours, le Président Dehasse va donner l'accolade 

au .Jubilaire. 

A ses débuts dans la carrière d'ingénieur des 
Mines, il col1ahora avec deux ingénieurs éminents, 
MM. Watteyne et Stassart, à l'étude systématique 
des explosifs de sûreté. Peu de temps après, il fut 
appelé à l'Université de Liège, à assister feu le 
Professeur Alfred Habets, en procédant aux répé­
titions de rnn cours d'exploitation des mines et, 
à cette occasion, il put profiter utilement de la 
vaste érudition de ce maître, auquel la plupart 
d'entre nous devons une profonde reconnaissance. 
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Succédant au Professeur Habets, M. Lucien 
Denoël sut donner à son enseignement l'orienta· 
tion nécessaire pour préparer ses élèves aux for­
mules techniques nouvelles de l'exploitation des 
mines. 

Doué d'une parfaite possession des principes 
de l'analyse mathématique, de la mécanique 
rationnelle et de la thermodynamique, d'une puis· 
sance de travail exceptionnelle, d'un esprit d'obser­
vation remarquable, grâce aussi à sa connaissance 
approfondie de l'allemand et de l'anglais qui lui 
permit de mivre, dans les revues publiées dans ces 
deux langues, les progrès des engins mécaniques 
dans les travaux souterrains, grâce surtout à son 
sens inné d'observation, il sut tirer des conclu­
sions qui , com:tituèrent une source féconde des 
éléments de son enseignement universitaire. 

Il s'attacha tout particulièrement à développer 
chez ses élèves l'esprit de réflexion et d'observa· 
tion en vue de mettre en pratique les éléments 
théoriques enseignés et de tirer de la connaissance 
des sciences, les moyens de les interpréter utile­
ment afin que, dès leur entrée dans la vie indus· 
trielle, ils sachent les utiliser d'une façon judi­
cieuse. 

Il savàit aussi parfois donner à ses leçons un 
tour plaisant qui les rendait plus attrayantes. 

Dans cette période du début de son enseigne· 
ment, il entreprit tout spécialement l'étude des 
câbles d'extraction, non seulement au point de 
vue de la sécurité, mais dans leur construction en 
vue de l'approfondissement des puits et de l'aug· 
mentation des charges ; il y indiqua l'intérêt que 
nos industriels pouvaient notamment retirer de 
l'emploi des câbles ronds dans les machines 
d'extraction à tambour et à poulie Koepe. 

L'année 1909 marque, dans la carrière de M. 
Denoël et dàns son influence sur le développement. 
de notre industrie charbonnière, une étape impor­
tante. Le Parlement venait de discuter la loi sur 
la réduction journalière des heures de travail dans 
les mines ; il fut chargé d'en étudier l'influence 
sur la production et le rendement et de rechercher 
les moyens propres à employer pour parer aux 
inconvénients qui pourraient en rémlter. 

Ce rapport, demandé par le Parlement, fut un 
chef-d'œuvre d'analyse, par son objectivité scien· 
tifique. On peut dire que l'auteur a eu une vision 
parfaite de l'évolution des moyens d'exploitation. 
Aujourd'hui encore, nous en saisissons tout l'inté­
rêt et en appliquons les principes : concentration 
des exploitations, mécanisation, électrification, 
allongement des tailles, importance du coupage 
des voies, rapidité du transport du personilel des 
puits au front de taille, utilisation du marteau-pic 
pour l'abattage, emploi des chaînes à raclettes et 
des couloirs oscillants pour le transport en taille, 
utilisation de roulements à billes mi à galets pour 

le3 wagonnets, enfin, développement ·des moyens 
mécaniques de remblayage. 

Plus tard, le Professeur Denoël étudia et publia 
une étude qui fut particulièrement appréciée, non 
seulement en Belgique, mais en Hollande et en 
Allemagne, sur l'emploi des cuvelages pour le revê­
tement des puits dans la traversée des terrains 
aquifères. Il y préconisa notallllllent, pour les 
grandes profondeun, la construction de cuvelage 
double en acier laminé, avec liaison par armature 
métallique des deux enveloppes et remplissage de 
l'intervalle par du béton. Cette solution vient 
d'être présentée par une grande firme allemande 
à la dernière exposition d'Essen ; c'est aussi ce 
principe qui a inspiré la construction du cuvelage 
double de la mine Emma IV de la Ruhr. 

Faut-il aussi vous rappeler le remarquable dis­
cours qu'il fit, lors du Congrès de 1947, sur les 
pressions des terrains ? 

Faut-il aussi vous dire qu'à l'âge de 85 ans, il 
continue à étudier, dans les ouvrages techniques 
étrangers, les diverses questions qui intéressent 
notre industrie minière ·pour les analyser succinc­
tement dans les « Annales des Mines de Belgi­
que»? 

Tout récemment encore, il a exposé, dans la 
même publication, plusieurs articles relatifs aux 
dégâts occasionnés à la surface du sol par les 
exploitations souterraines, et l'analyse qu'il en a 
faite constitue une mise à jour intéressante de 
cette question. 

Le cours qu'il a développé à l'Université n'a, 
malheureusement, pas été imprimé et c'est bien 
regrettable. Il y développe notamment, d'une 

Le Président Stein remet à J\1. Denoël l'ouvrage cDe Re Metallica>. 

façon remarquable, diverses questions qu'il avait 
personnellement approfondies telles que l'emploi 
des explosifs, la ventilation, la préparation méca­
nique. 

Ce regard jeté sur l'œuvre accomplie par notre 
éminent Professeur émérite Lucien Denoël, témoi­
gne des services qu'il a rendus, non seulement à 
notre industrie houillère, mais aussi à notre «Alma 
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Mater » dont il a porté le renom, à travers le 
monde scientifique, bien au delà de nos frontières. 

Cher M. Denoël, 

Pour commémorer cette cérémonie jubilaire, les 
organisateurs ont décidé de créer un « Prix Lucien 
Denoël » qui sera octroyé à l'auteur d'un travail 
en rapport avec les matières enseignées par le 
Jubilaire, témoignant d'un véritable esprit scien· 
tifique et comportant une part importante d'ori­
ginalité. 

Cher Professeur, 

Voulant vous laisser un modeste souvenir de la 
manifestation de ce jour, notre Président d'Hon· 
neur, M. Stein, vous prie d'accepter deux ouvrages. 
L'un d'eux est Je cours d'exploitation des mines de 
l'un de vos prédécesseurs : « De Re Metallica » de 
Georgius Agricola. L'autre est un petit lexique 
français-allemand. Il vous aidera longtemps encore 
dans vos travaux et publications scientifiques par 
lesquels vous continuez ·à servir l'industrie char­
bonnière et le renom de notre pays. 

ALLOCUTION DE M. A. SCHLAG, 
Doyen de la Faculté des Sciences Appliquées de l'Université de Liège. 

Après que M. le Directeur Général Meyers ait 
félicité M. Denoël au nom de l'Administration des 
Mines et que M. Dehasse ait souligné les éminents 
services qu'il a rendus à l'industrie charbonnière, 
il est tout naturel que l'Université associe sa voix 
à ce concert de louange~. 

M. le Recteur aurait vivement désiré apporter 
personnellement à M. Denoël l'hommage de l'Uni· 
versité. Il en est, à son très vif regret, empêché et 
il m'a chargé de le remplacer. C'est avec une gran­
de joie que je m'acquitte de cette mission. 

L'Université peut, en effet, se réjouir plus que 
n'importe qui des sentiments d'admiration et de 
gratitude exprimés aujourd'hui à M. Denoël, car 
la cérémonie à laquelle nous assistons s'est elle­
même intitulée «Manifestation d'hommage et 
de reconnaissance envers le Professeur Lucien 
Denoël » proclamant implicitement par là que 
celui-ci était, avant tout, attaché à l'Université. 

C'est, en effet, à notre Ecole d'lngénieurs que 
M. Denoël a consacré la presque totalité de sa 
longue carrière. 

C'est par un Arrêté Royal du 28 décembre 1897 
que - cinq ans après avoir obtenu son diplôme 
d'ingénieur - il était chargé de faire, à la Faculté 
technique de l'Université de Liège, les répétitions 
du cours d'exploitation des mines en remplace­
ment de M. P. Trasenster, démissionnaire. Par 
Arrêté Royal du 10 avril 1908, il était détaché du 
Corps des Mines, avec rang de Professeur ordi­
naire à la Faculté Technique. de Liège et chargé 
de faire le cours d'exploitation des mines, en rem­
placement d'Alfred Hahets, décédé. Lors de la 
réorganisation de l'enseignement supérieur ·décré· 
tée par la loi du 21 mai 1929, il fut en plus, par 
Arrêté royal du 28 septembre 1931, chargé du 
cours de préparation mécanique des minerais, 
matière qui, jusqu'alors, faisait partie du cours 
d'exploitation des mines. 

Ainsi durant 34 ans, sans autre interruption que 
celle due à la fermeture des Universités, pendant 

]a guerre 1914°1918, M. Denoël a assuré un des 
enseignements de hase de notre Ecole d'ingénieurs. 
En effet, admis à l'éméritat à partir du 7 juillet 
1940, il a été autorisé à continuer son enseigne­
ment jusqu'au 30 septembre 1942. Il a ainsi formé 
une trentaine de promotions d'ingénieura des 
mines. 

M. Denoël était profondément attaché à son 
enseignement et il en a marqué chacun des cha­
pitres (explosifs, câbles, ventilation, cuvelage, 
etc.) d'une vigoureuse note personnelle. 

Il lui importait moins de se livrer à de savants 
calculs théoriques que de dégager les principes 
des matières enseignées et de les développer 
ensuite à l'usage des ingénieurs chargés de la pro­
duction. Il attachait le plus haut prix à ce que 
ses élèves acquièrent un jugement sain, une faculté 
de discussion et ce bon sens pratique dont la valeur 
est proclamée par tous ceux que préoccupe la 
formation de l'ingénieur. 

A dire vrai, ces exigences - toutes naturelles 
qu'elles paraissent - ne rendaient pas les examens 
d'exploitation des mines particulièrement faciles. 
En ce temps comme maintenant, le récipiendaire 
préférait exposer plutôt que de juger, de discuter, 
et de décider surtout s'il s'agissait de le faire à 
propos d'un problème pratique, souvent avec don­
nées numériques ; il faut donc bien avouer que 
ce n'était pas sans une certaine crainte que nous 
nous présentions au tableau noir. 

Et cependant, malgré le souvenir de certains 
moments peut-être peu agréables, n'est-il pas frap­
pant IJe constater maintenant avec quelle unani­
mité, tous les anciens élève3 de M. Denoël, qui ont 
fait carrière dans les mines, ont répondu à l'appel 
du Comité organisateur de cette manifestation et 
se sont réunis ici pour témoigner leur admiration 
et leur gratitude, n'est-ce pas là le plus bel hom­
mage qui puisse être rendu à un professeur? N'est­
ce pas la reconnaissance de la haute valeur prati· 
que cle l'enseignement qu'ils ont reçu ? 
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Peut-être, attendrait-on du porte-paroles de 
l'Université qu'il énumère et analyse les nombreu­
ses publications de M. Denoël. Je n'en ferai rien, 
car à l'échelle de la carrière de M. Denoël, ce ne 
sont pas ses publications qui comptent le plus, 
quelle que soit leur valeur. Ce qui compte, ce 
sont les actions qui ont contribué à faire progres· 
ser la technique minière, ce sont les études et les 
rapports d'envergure sur de grands problèmes 
ressortissant à l'industrie charbonnière, ce qui 
compte, ce sont aujourd'hui, les trente générations 
d'ingénieurs qui acclament leur ancien Professeur. 

Cher M. Denoël, 

Vos anciens élèves, vos Collègues de !'Adminis­
tration des Mines, les représentants de l'industrie 

charbonnière viennent vous dire leur reconnais­
sance. 

L'Université veut aussi vous assurer qu'elle n'ou­
blie pas les éminents services que vous lui avez 
rendus. Elle se souvient que vous avez été, pen­
dant un tiers de siècle, le Maître incontesté de 
son Ecole des Mines et que, par vous-même et par 
les élèves que vous avez formés, vous avez porté 
son renom dans toutes les parties du monde. Elle 
vénère votre nom parini ceux de ses professeurs 
les plus éminents et elle souhaite que, longtemps 
encore, vous jouissiez - dans le travail que vous 
n'avez jamais abandonné - d'une retraite bien 
méritée. 

ALLOCUTION DE M. L. DENOEL, 
Professeur émérite de l'Université de liège. 

Nous vivons une journée réconfortante parce 
qu'elle célèbre la reconnaissance, la confraternité 
professionnelle et la foi dans l'avenir de l'ingé­
nieur des mines. Ce m'est un devoir de féliciter 
les organisateurs de leur heureuse inspiration et 
vous tous de votre large participation. Vous avez 
cédé à un généreux élan de confraternité én déci­
dant de rendre un juste hommage et d'attribuer 
une récompense substantielle aux ingénieurs qui 
se sont distingués dans la profession par leurs ini­
tiatives fécondes et leur ténacité et qui se sont 
imposé un surcroît de travail non négligeable en 
mettant à la portée de tous, par la parole et par 
la plume, les fruits de leur savoir et de leur expé­
rience. 

La création de ce prix ne pouvait pas manquer 
d'être approuvée et encouragée quelle qu'en soit 
l'enseigne. Vous m'avez fait l'honneur insigne, 
dont je sens tout le prix, de me prendre comme 
parrain, et la gracieuseté de mettre cette institu­
tion sous le signe de la reconnaissance. 

· Cet hommage solennel me paraît absolument 
superflu après tous leG témoignages d'estime que 
vous m'avez prodigués au cours de ma longue 
carrière, en m'appelant à présider vos assemblées 
et à participer à vos réjouissances. Ces antécédents 
m'ont déjà récompensé au delà de mes mérites et 
ils ont donné au Comité organisateur la conviction 
_qu'en faisant de nouveau appel à vos sentiments 
de sympathie, ils augmentaient les chances de 
succès de leur initiative. C'est avec émotion que 
je constate que leur espoir n'a pas été déçu et ce 
m'est une grande joie de voir que j'ai pu ainsi 
apporter une contribution morale à votre œuvre 
de solidarité. 

Vous avez apporté un capital d'un montant 
impressionnant et je vois dans cette nombreuse 

assemblée des visages qui évoquent en moi des 
souvenirs s'étalant sur une période de plus de 60 
ans. Je lis à vos fronts souriants, non pas cette 
aimable déférence qui va de l'élève au maître et 
qui n'est plus de mise aujourd'hui, mais cet éclair 
de sympathie et de franche cordialité qui illumine 
ces réunions de détente où viennent fraterniser 
ceux qu'inspire un même idéal, qu'un labeur libre­
ment consenti enchaîne à la même tâche ardue, 
que hantent les mêmes soucis et les mêmes inquié­
tudes. 

Dans cette atmosphère vivifiante, mon vieux 
cœur se sent rajeuni et revigoré, il bat à l'unisson 
des vôtres et il communie au même esprit et aux 
mêmes sentiments. Il déborde de reconnaissance 
pour toutes les attentions dont j'ai été l'objet et 
j'apporte mon tribut tout d'abord à votre Prési­
dent d'Honneur, M .. Stein, promoteur de tant 
d'œuvres hardies et généreuses, à MM. Meyers et 
Dehasse qui se sont faits avec tant de bonne grâce 
les interprètes des sentiments du Corps des Mines 
et du monde industriel, à tous les membres du 
Comité organisateur et de son dévoué Secrétaire, 
M. Venter, qui n'ont épargné ni leur temps ni 
leurs eff~rts pour mener à bien leur entreprise. 

Faut-il dire que mes mânes ont tressailli par 
anticipation à ]a lecture de cette flatteuse notice 
nécrologique, ornée d'un portrait où le talent de 
l'artiste s'affirme dans sa maturité en même temps 
que son humour légendaire. 

Tous ces hommages suffisent et me confondent 
et, parce que j'ai trop peur qu'un refus ne vous 
soit un chagrin, j'aurais accepté un simple don 
symbole de votre affection. Vous avez outrepassé 
mes désirs en m'offrant ce cadeau dont la somp­
tuosité atteste votre incommensurable générosité. 
J'en apprécie toute la valeur et l'appropriation. 
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Cette magnifique édition du traité d'Agricola, 
monument de l'état des sciences minérales à l'épo­
que de la Renaissance, flatte le goût des chefs 
d'œuvre de l'antiquité que j'ai conservé de ma 
culture classique. J'en attends beaucoup d'agré­
ment, il restera pour mes descendants un souvenir 
des plus précieux qu'ils garderont avec fierté. 
Vous avez honoré aussi mes filles de vos gracieu­
setés. C'est vous dire le surcroît de reconnaissance 
que je vous dois pour la grande joie que vous avez 
procuré à toute ma famille, rien que par l'annonce 
de cette manifestation, combien mes enfants ~e 
sentent honorés de votre aimable invitation, corn-

la profession. Déjà alors, sa réputation avait 
débordé nos frontières, il était publiciste et s'était 
fait le champion de la théorie de l'explosibilité 
des poussières de houille. Cinq ans après, il était 
appelé à l'Administration Centrale, y créait le 
Service des Accidents Miniers et du Grisou et les 
Annales des Mines de Belgique, et me faisait le 
grand honneur de m'appeler comme adjoint. 

Tout le monde connaît le rayonnement de son 
œuvre subséquente et nul plus que moi n'en a 
bénéficié. 

A ]a même époque, deux faits d'une importance 
capitale dans 1'histoire de notre industrie minière 

Vue d'i::ne partie de l'assemblée qui applaudit le Jubilaire après son discoms. 

bien ils sont heureux de pouvoir assister à ces 
assises dont ils retireront certainement de salutai­
res enseignements. 

M. le Directeur Général des Mines, 

Vous avez bien voulu retracer les étapes de ma 
carrière d'ingénieur des Mines. Laissez-moi vous 
dire qu'elle a été pour moi un immense bienfait. 
Tout d'abord, quel merveilleux centre de forma­
tion pour une jeune recrue que le 1er Arrondisse­
ment des Mines en 1893, où j'ai été accueilli par 
des chefs et des collègues ayant tous des chevrons 
de front, ayant vécu les catastrophes meurtrières 
de l'Agrappe, la Boucle, l'Escouffieux, et d'autres. 
Le dernier survivant de cette pléiade est notre 
collègue L. Legrand; c'est là que j'ai rencontré 
l'homme providentiel qui devait exercer sur mon 
avenir une influence décisive, Victor W atteyne, 
alors Ingénieur Principal, qui s'est fait mon édu­
cateur, a guidé mes premières descentes dans 
chacun des quatre charbonnages du district de 
Dour, et mes premières enquêtes d'accidents, ne 
ménageant dans la suite ni ses conseils ni ses avis 
parfois sévères, il a su m'inculquer l'esprit de 
discipline, le respect sans borne de la dignité de 

m'ont favorisé : en premier lieu, la découverte 
du gisement houiller de la Campine. J'ai été dé­
chargé d'une partie de mes prestations au Service 
des Accidents, pour suivre la campagne des son­
dages et dépouiller les dossiers des demandes en 
concession, travaux d'un intérêt palpitant et qui 
m'ont mis en contact avec tous les chefs d'indus­
trie intéressés. J'ai eu l'avantage de pouvoir suivre 
dans sa mis: ion en Westphalie la Commission 
d'Etudes, présidée par J. Kersten, et qui compre­
nait des ingénieurs de toutes les Ecoles ; son 
objectif immédiat était l'étude des creusements 
de puits dans les morts-terrains aquifères. 

En 1908, s'est posée devant le Parlement laques­
tion de la limitation de la durée du travail .dans 
les mines. Faut-il dire qu'elle a suscité de vives 
controverses où l'on apportait de part et d'autre 
des raisons souvent d'ordre subjectif et sentimen­
tal. Ce Parlement a eu la sagesse, avant de prendre 
une décision, de vouloir s'éclairer sur les consé­
quences probables d'une réforme qui devait affec­
ter tout le régime économique du pays, et il a 
organisé une vaste enquête orale et une consulta­
tion de personnes compétentes ; elle a rédigé un 
volmnineux questionnaire embrassant la question 
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sous tous ses aspects, du juridique au technique et 
au commercial. Pour y répondre et arriver à des 
arguments convaincants, il fallait opposer au chaos 
des opinions des faits lumineux et des chiffres élo­
quents, se rapportant à des cas nombreux et divers. 
Je ne serais jamais arrivé, pour ma part, à réaliser 
la tâche imposée dans les délais fixés si je n'avais 
été sérieusement rncondé par tous les ingénieurs 
en chef des mines qui m'ont permis de fouiller 
leurs archives et. m'ont signalé tous les charbon· 
nages où je pouvais trouver des renseignements 
utiles. Tous les exploitants que j'ai consultés et 
visités ont mis à nia disposition bien des docu­
ments qu'ils ne sont pas d'ordinaire empressés de 
communiquer sur les rendements, les prix de re­
vient, l'organisatic;m du travail. 

Je tiens à rappeler ici spécialement les charbon­
nages patronnés par la Société Générale de Belgi· 
que et je me souviens entre autres de ma visite aux 
Réunis de Charleroi où j'ai été piloté si aimable­
ment par l'In:génieur du fond E. Dessalles. 

Si je me suis attardé un peu sur ces souvenirs, 
c'est parce qu'ils illustrent de façon saisissante les 
bienfaits ·de l'entente cordiale, de l'entr'aide entre 
tous les membres de la · grande famille des Ingé­
nieurs des Mines. A ces exemples, on peut ajouter 
d'autres tout récents. Lorsque le vent de natio­
nalisation a soufflé de toutes parts, ~l n'a pas épar· 
gné la Belgique. Nous avons vu encore U.ne fois 
s'affronter les opinions contradictoires, ·les unes 
radicales, les autres mitigées sous les étiquettes de 
concentration et de fusion. n fallait s'entendre sur 
la meilleure manière de mettre à fruit nos réserves 
en combustible3. Pour résoudre le problème, M. 
le Directeur Général Meyers a constitué ces comi­
tés d'experts comprenant des géologues, des repré­
sentants de l'industrie, du Corps des Mines et des 
organisations ouvrières. Ces comités nous ont 
rendu le précieux service d'évaluer, avec la pré­
cision possible en cette matière, nos réserves utili­
sables, de proposer des fusions, des rectifications 
de limite, des amodiations. Quant à l'application 
de ces conclusions, nous avons eu la grande satis­
faction de voir écarter les constructions imaginai· 
res et retenir celles fondées sur les piliers solides 
de l'expérience, des prévisions rationnelles et des 
progrès possibles. 

Messieurs, cet épï'sode vous rappellera ce que 
vous avez tous eu l'occasion d'apprécier maintes 
fois, c'est-à-dire dans quel esprit de justice, d'ob­
jectivité et de pondération, M. Meyers s'est tou­
jours acquitté de ses difficiles et délicates fonc­
tions de Directeur Général des Mines. Nous nous 
associons de tout cœur aux hommages qui vien· 
nent de lui être adressés à l'occasion de sa mise 
à la retraite et nous lui exprimons toutes nos 
félicitations et tous nos meilleurs vœux. 

Mon cher Collègue A. Schlag, 

En votre qualité de Doyen et de representant 
de M. le Recteur, vous m'avez apporté les témoi-

gnages de sympathie de mes Collègues de la Facul­
té des Sciences Appliquées. Vous avez ravivé le 
souvenir des relations toujours cordiales, d'une 
collaboration étroite à la même œuvre, des encou· 
ragements reçus des autorités académiques, et spé· 
cialement de M. le Recteur Duesberg. Vous tous 
avez contribué à faire fructifier mon enseignement 
puisque les élèves du cours d'Exploitation des 
Mines sont d'autant plus aptes qu'ils ont mieux 
assimilé les principes des autres disciplines. Soyez· 
en remerciés. 

Au cours. de la réception, M. Denoël s'entretient familièrement 

avec ses anciens élèves. On le voit ici avec MM. Gottschalk et 

Nokin. 

Qu'il me soit permis d'évoquer ici la mémoire 
des répétiteurs du.cours: A. Renier, devenu Pro· 
fesseur et Directeur du Service Géologique, qui a 
rendu tant de services aux ingénieurs des charbon· 
nages par ses études fouillées du gisement ; A. 
Breyre, qui a poussé si loin notre connaissance 
des explosifs et du grisou, qui a créé à l'Université 
ce cours facultatif de la Préservation des Accidents 
Miniers que professe aujourd'hui avec autorité 
M. Guérin. 

Entre autres services, grâce à leurs relations, ils 
m'ont apporté une aide précieuse dans l'organi· 
sation des excursions à l'étranger qui nous ont 
laissé à tous de si joyeux souvenirs. 

S'il faut parler professorat, en ce qui concerne 
l'art des mines, il est banal de répéter que ce sont 
les exploitants q1ù fournissent la matière des cours 
et que l'enseignement ne se conçoit pas sans la 
collaboration étroite de la Science et de l'Indus· 
trie. Il en a toujours été ainsi, mais jamais avec 
autant d'intensité et dans des conditions aussi 
exceptionnelles que celles du dernier demi-siècle. 
Quelle moisson d'observations et d'expériences 
nous avons récoltées dans l'exploration du gise­
ment de la Campine, la création des nouveaux siè­
ges d'extraction et leur prodigieux développement. 
Avec quel intérêt passionnant et quel réconfort, 
maîtres et élèves ont suivi l'évolution rapide des 
méthodes et des engins de toute espèce en vue 
d'accroître la productivité, de résoudre ce pro· 
blème toujours angoissant de la main d'œuvre, 
de garantir la sécurité et l'hygiène. Quelle gloire 



178 Annales des Mines de Belgique 2me livraison 

a rejailli sur !'Ecole de Liège par toutes ces réa­
lisations! Vous l'avez tous constaté lors de tous 
]es Congrès Internationaux des Mines auxquels 
vous avez apporté une importante contribution, 
et tout spécialement lorsque vous avez ici à 'Liège 
organisé ces Congrès de 1905 et de 1930 et ces 
visites à Wérister, au Hasard, à Maurages dont 
tous les participants étrangers ont été ravis. 

Depuis lors, vous avez encore fait beaucoup de 
chemin, vous avez bénéficié du progrès des scien­
ces auxiliaires, vous avez vu que la connaissance 
des phénomènes physiques et chimiques a été 
poussée si loin parce qu'elle s'appuie sur les mesu­
res de certaines grandeurs. Vous avez intro·duit ces 
méthodes d~ns un milieu qui s'y prête peu, celui 
des chantiers du fond, les chronométrages, les pri­
ses d'essai et les analyses immédiates des atmosphè­
res, les dynamomètres enregistreurs des mouve­
ments et des pressions du terrain, ont donné des 
résultats tangibles, l'avenir· vous en réserve d'au­
tres peut-être surprenants. Vous avez conjugué vos 
efforts individuels avec ceux de ces Instituts d'Etu· 
des scientifiques que sont les laboratoires de Fra­
meries et de Hasselt, avec ceux d'Inichar, Centre 
d'informations et de recherches fécondes dirigé 
avec tant d'éclat et de succès par M. J. Venter. 
Sous son impulsion, les Annales des Mines et ses 
Bulletins techniques ont pris une ampleur jamais 
atteinte auparavant ; ils sont lus dans le monde 
entier ; ils m'ont évité dans ma retraite l'ennui 
de me sentir trop vieux dans un monde trop 
jeune. 

Votre Comité ne tardera pas à établir Je règle­
ment du nouveau prix et à faire appel aux candi­
dats. Les noms des lauréats seront inscrits dans le 
Pahnarès de notre Université et de notre Associa­
tion A.I.Lg. Leur exemple sera un stimulant pour 
ceux qui resteront dans la carrière quand leurs 
aînés n'y seront plus. Eux aussi auront une lourde 

Après ces discours, les participants se répandi­
rent dans les salons de l'A.I.Lg. où eut lieu une 
très agréable réception. Les anciens élèves de M. 
Denoël purent ainsi lui témoigner individuelle­
ment leur sympathie et leur attachement. Un 
grand nombre d'entre eux se réunirent ensuite au 
cours d'un déjeuner amical, en entourant le véné­
rable Jubilaire et sa famille. 

La souscription en vue de la constitution du 
«Prix Lucien DENOEL » a donné la somme de 
258.000 francs. Elle permettra l'attribution de 
quelques prix de soixante mille francs, qui seront 
décernés en principe à raison d'un prix tous les 
trois ans et, pour la première fois, en 1957. Ce 
Prix sera attribué à un Belge ou à un étranger, 
auteur, comme il est dit ci-dessus, d'un travail en 

tâche, les mêmes problèmes à résoudre avec des 
difficultés accrues, il leur faudra affronter les atta· 
ques insidieuses ou brutales des éternels ennemis 
du mineur et nous ignorons de quelles forces ils 
disposent dans leurs repaires des grandes profon­
deurs. Une entreprise gigantesque est déjà en 
perspective, celle d'un nouveau siège de 7.000 ton­
nes en Campine. Malgré toutes les prévisions et 
précautions, elle se heurtera peut-être à des écueils 
inconnus. Mais l'homme ose de plus en plus et il 
triomphe de la nature. 

Regardez donc l'avenir avec la conscience de la 
force que vous avez déployée jusqu'à présent. Vous 
avez connu les désastres de deux guerres et une 
crise économique d'une ampleur universelle, ces 
maux ne vous ont pas abattus. Vous avez réagi 
parce que vous avez une foi et un idéal, autrement 
dit une vocation. 

Elle est si belle la vocation de !'Ingénieur des 
Mines qu'il faudrait un Termier pour la célébrer 
dignement. Gardez-vous donc de l'étouffer dans 
l'âme des jeunes en leur exagérant les servitudes 
de la profession. Un frémissement de malaise et 
d'inquiétude a été provoqué par certains incidents 
pénibles et certaines publications s'en sont fait 
l'écho. Que cela ne vous trouble point et ne vous 
obsède. Une crise de suspension, de méfiance serait 
la pire de toutes. N'écoutez pas ces voix désespé­
rées qui gémissent dans le vent d'Ouest. Restez 
d'incorrigibles optimistes, indéfectiblement unis 
comme vous l'avez toujours été. 

Comptez sur vous-même plus que sur le Trésor 
public qui ne donne rien pour rien. Vous connaÎ· 
trez des triomphes dont vous ne serez pas obligés 
de rendre compte à César. 

Lorsque vous planterez le drapeau de l'Ecole de 
Liège dans quelque palais des Congrès, vous pour­
rez dire comme Jeanne d'Arc à Reims: «Tu as 
été à la peine, il est juste que tu sois à l'honneur ». 

rapport avec les matières enseignées par le J ubi­
laire, témoignant d'un véritable esprit scientifique 
et comportant une part importante d'originalité. 

Les fonds seront administrés par l'A.I.Lg. et le 
Prix décerné par un Comité composé de sept per­
sonnes: 

- le Professeur d'Exploitation des Mines de 
l'Université de Liège : Président; 

- le Directeur d'Inichar : Vice-Président ; 

- le Secrétaire Général de l'A.I.Lg. ; 

- un membre de la famille de M. Denoël, de pré-
férence ingénieur des mines ; 

trois autres membres, ingénieurs de l'Ecole de 
Liège choisis pour leur compétence et cooptés. 
par les quatre membres permanents. 
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1. LE CENTRAL RESEARCH ESTABLISHMENT (C.R.E.I.) A STOKE ORCHARD 
(PRES DE CHELTENHAM) 

1. Généralités. 
Le Centre de recherches de Stoke Ürchard a été 

créé par le National Coal Board peu après la na­
tionalisation des mines. 

Il est installé en dehors des bassins charbonniers, 
mais à moins de 100 km des bassins du Stafford­
shire et du Pays de Galles. 

Son programme de travaux comprend l'étude de 
l'utilisation et de la valorisation des charbons, à 
lexclusion des problèmes relevant de la technique 
minière proprement dite. 

Le personnel du centre compte 320 unités dont 
80 universitaires, 150 diplômés d'écoles techniques 
et 90 ouvriers. 

Plusieurs recherches actuellement en cours sont 
orientées vers la production d'un combustible do­
mestique sans fumée à partir de charbons à haute 
teneur en matières volatiles. Ce problème revêt une 
importance toute spéciale pour la Grande-Bretagne, 
en raison de sa faible production de charbons an­
thraciteux et par suite de la pollution atmosphéri­
que résultant de la combustion du charbon gras 
dans les foyers ouverts des grands centres urbains. 

Les réserves de charbon à coke étant, par ailleurs, 
assez limitées, il importe que le nouveau combus­
tible soit obtenu sans devoir recourir à des char­
bons cokéfiants. 

On s'oriente donc vers la mise au point d'un 
procédé en plusieurs temps qui utiliserait au départ 
des fines de charbons flambants, relativement abon­
dantes en Grande-Bretagne, ou encore des charbons 
demi-gras à faible pouvoir agglutinant. 

Le procédé comporterait trois phases essentielles : 
- une phase préparatoire au cours de laquelle le 

- une phase de carbonisation finale des briquettes 
afin de les transformer en combustible domestique 
sans fumées. 

Au cours de la visite, différentes démonstrations 
ont été présentées en vue d'illustrer cinq aspects de 
ce travail de recherche, à savoir : 

- loxydation fluidisée 
- la carbonisation fluidisée 
- lagglomération à chaud 

la carbonisation des briquettes au sable chaud 
- l'étude des goudrons et sous-produits. 

2. Oxydation fluidisée. 
Le traitement par oxydation est essentiellement 

destiné aux charbons mi-gras ou trois-quarts gras 
qui constituent la transition entre les charbons co­
kéfiants et les charbons maigres non agglutinants. 

Les propriétés agglutinantes résiduelles de ces 
charbons les rendent impropres à la fabrication de 
briquettes carbonisées en raison du ramollissement 
et du collage des briquettes durant la carbonisation. 

La technique d'oxydation fluidisée remédie à 
ces inconvénients grâce à la destruction plus ou 
moins complète des propriétés agglutinantes rési­
duelles. Comme toutes les méthodes de fluidisation, 
elle se prête à un contrôle très précis des conditions 
opératoires permettant d'atteindre très exactement le 
degré d'oxydation optimum. 

La fluidisation, qui confère aux particules soli­
des des propriétés comparables à celles des liquides, 
permet au surplus de simplifier la manutention et 
d'effectuer le traitement de façon continue avec un 
minimum de personnel. 

Tréml à c rbon 
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Fig. 1. - Oxydation fluidisée - schéma de principe. 

charbon fin subirait une oxydation contrôlée ou une 
carbonisation partielle dans un appareil de traite­
ment en phase fluidisée dense. 
- une phase d'agglomération du semi-coke ainsi 
obtenu avec addition d'une quantité plus ou moins 
importante de brai. 

Les premieres expériences ont été réalisées en 
laboratoire, dans une installation pilote à I' échel­
le de 22,5 kg/h (50 livres). 

Actuellement, on procéde au montage d'une in­
stallation semi-industrielle capable de traiter une 
tonne à l'heure. 
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La figure 1 montre le principe de cette instal­
lation. 

Le charbon traité contient de 16 à 20 % de 
matières volatiles et arrive sous forme de fines la­
vées. Après un premier broyage à 10 mm (3/8e de 
pouce), le charbon est séché et pulvérisé en des­
sous de 0,5 mm (30 mesh B.S.S.). Un alimenta­
teur à vis ( 1) l'introduit dans une première cuve 
de fluidisation (2) où il est chauffé jusqu'à 150° C 
par un courant de gaz inerte. 

Il traverse ensuite un écluseur rotatif (3), puis 
est introduit dans le réacteur (4) dans lequel il 
est fluidisé par un courant de gaz inerte chaud 
auquel on a ajouté une quantité d'air exactement 
contrôlée. La température du réacteur est mainte­
nue à un niveau constant (250 à 300° C suivant 
les charbons) et suivant le degré d'oxydation que 
l'on veut réaliser. 

Après passage à travers un nouvel écluseur, le 
charbon entre dans une cuve (5) dans laquelle il 
est refroidi par fluidisation à lair, une certaine 
quantité d'eau étant ajoutée au lit fluidisé, pour 
réduire la température au niveau nécessaire. L'in­
stallation est compacte et peu encombrante, les cu­
ves de fluidisation ont un diamètre de l'ordre de 
50 à· 60 cm et une . hauteur de 3 à 4 mètres; elles 
sont groupées l'une à côté de l'autre dans un local 
de quelques mètres carrés. 

Le gaz inerte utilisé dans le préchauff eur est ob­
tenu en brfrlant du gaz de ville avec juste assez 
d'air pour qu'.il n'apparaisse pas d'oxygène dans les 
fumées. Le gaz de réaction est un mélange de ce 
gaz inerte et d'air chaud. 

II est à noter que, dans une installation indus­
trielle, le briquetage pourrait s'effectuer à chaud, 
ce qui permettrait de supprimer la cuve de refroi­
.dissement. La chaleur d'oxydation dégagée dans le 
réacteur pourrait également être utilisée pour chauf­
fer de leau et servir aux besoins thermiques de 
l'usine. 

Toute cette installation pilote a été conçue pour 
fonctionner de façon entièrement automatique sous 
le contrôle d'un seul surveillant. L'appareillage de 
régulation et de contrôle est groupé sur un tableau 
central. les principaux appareils étant : les régula­
teurs de la température en tête de chacun des trois 
fluidiseurs et le régulateur de !'alimentation de 
charbon. A côté de cela figurent une série d'appa­
reils, parmi lesquels un indicateur de la teneur en 
oxygène du gaz entrant dans le réacteur et de celle 
du gaz sortant et un indicateur de la hauteur et 
de la densité apparente du lit fluidisé. 

3. Carbonisation fluidisée. 

La carbonisation fluidisée est actuellement ex­
périmentée en vue de la production d'un semi-coke 
pulvérulent de 6 à 12 % de matières volatiles à 
partir de fines de charbons flambants. 

Le semi-coke obtenu peut ensuite être aggloméré 
et servir de matière première à la fabrication d'un 
combustible domestique sans fumées. II pourrait 
également servir à d'autres usages, notamment celui 
d'amaigrissant dans la constitution des mélanges 
pour fours à coke. 

Les matières volatiles distillées sont recueillies 
sous forme de goudrons et de gaz. 

Les essais sont actuellement réalisés dans une 
installation pilote d'une capacité de 45 kg/h ( 100 
livres), représentée schématiquement à la figure 2. 

@ 
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Fig. 2. - Carbonisation fluidisée - schéma de principe. 

Cette installation comporte essentiellement une 
cuve de carbonisation ( 1) à parois métalliques, 

.pourvue d'un système de chauffage extérieur. Le 
charbon y est introduit par I' alimentateut à vis (2) 
et sort à I' état de semi-coke par un tuyau de trop­
plein pourvu d'un écluseur rotatif (3). Le gaz de 
fluidisation (généralement de l'air) traverse le sur­
chauffeur (4) avant d'eritrer dans la cuve de car­
bonisation. Une petite fraction du charbon traité 
est brillée par l'oxygène de l'air de fluidisation, ce 
qui contribue à maintenir la température du lit au 
niveau voulu. 

Le gaz obtenu peut être brftlé par la chandelle 
(5) ou être épuré dans une installation de récupé­
ration constituée de deux cyclones dépoussiéreurs 
calorifugés ( 6) et d'un scrubber ( 7). Les goudrons 
décantés s' évacuent à la base du scrubber, tandis 
que les eaux de condensation sont recyclées par la 
pompe (8), pour servir au lavage des gaz. 

Le charbon traité comporte habituellement 35 
à 40 % de matières volatiles. 

La quantité de goudron récupérée est de l'ordre 
de 20 % (sur charbon sec); elle varie suivant la 
nature du charbon et suivant la température de 
traitement. 

La teneur en matières volatiles du semi-coke peut 
être ajustée en agissant sur la température de carbo­
nisation. Elle est habituellement de 6 à 12 %. 

Lorsqu'on utilise lair pour la fluidisation, le 
pouvoir calorifique du gaz ne ·dépasse pas 2200 

kcal/m3 (250 BTU/cf). On peut augmenter ce pou­
voir calorifique jusqu'à un maximum de 8900 kcal/ 
m3 ( 1000 BTU/ cf) si la fluidisation est réalisée à 
la vapeur, avec chauffage de la cuve à travers la 
paroi. 

4. Agglomération à chaud. 

La plupart des charbons destinés à la fabrication 
des briquettes de combustible dQme$tique ~an!? fo-
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mées devant subir un prétraitement à chaud (oxy­
dation ou semi-carbonisation fluidisée), il est peu 
rationnel de les refroidir en dessous de 100" en 
vue de les agglomérer et de devoir ensuite les ré­
chauffer jusqu'à 700 ou 800° pour la dernière pha­
se de carbonisation. 

La station d'essai de Stoke Ürchard a ainsi été 
amenée à étudier la fabrication des boulets par 
agglomération à température élevée. Outre son 
avantage au point de vue du bilan thermique des 
opérations de prétraitement et de carbonisation des 
briquettes, cette méthode permet une sensible éco­
nomie de brai, les propriétés agglutinantes du char­
bon pouvant intervenir en remplacement d'une par­
tie du liant. 

La méthode d'agglomération utilisée ressemble à 
celle de Hardy, la gamme des températures d' agglo­
mération admissibles étant éventuellement élargie 
par l'addition d'un fondant (charbon fusible) au 
mélange charbon-brai. 

Le dispositif expérimental comporte un mélan­
geur chauffé au gaz, une presse d'agglomération à 
volume constant qui fournit une pression de 235 à 
315 kg/cm2 (1 1/2 à 2 tonnes/pouce carré) et une 
cellule de carbonisation dont les dimensions sont 
calquées sur celles des fours à phurnacite (voir 
chapitre III). 

Divers mélanges ont été étudiés et on est parve­
nu à des résultats satisfaisants, que la matière pre­
mière à agglomérer soit du charbon oxydé ou du 
semi-coke de carbonisation fluidisée. 
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Fig. ~- - Variation de la température au cours des différentes 
phases de traitement. 

Lorsque l'on part du semi-coke, l'agglomération 
peut être réalisée entre 400 et 440° à partir d'un 
mélange ternaire comportant : 

3 à 4,5 % de brai 
10 % de charbon agglutinant 
85,5 à 87 % de semi-coke. 
Lorsque lon part de charbon oxydé, I' agglomé­

ration a lieu entre 250 et 350° et le mélange se ré­
duit à 2 constituants : 

3 % de brai 
97 % de charbon oxydé, 

l'oxydation contrôlée permettant de conserver au 
charbon un reste de pouvoir agglutinant qui rend 
inutile toute addition de charbon fusible. 

Dans les deux cas, les briquettes obtenues ont 
une résistance mécanique suffisante pour que lon 
puisse les manutentionner mécaniquement et les 
charger dans les fours de carbonisation sans re­
froidissement intermédiaire. 

La figure 3 montre l'allure des diagrammes de 
température au cours des différentes phases de trai­
tement, dans le cas de lagglomération classique à 
basse température et dans celui de l'agglomération 
à chaud. 

5. Carbonisation des briquet&s au sable chaud. 
La vitesse à laquelle le charbon ou les agglomé­

rés peuvent être carbonisés dans des fours classi­
ques chauffés par lextérieur est limitée par la con­
ductibilité relativement faible des parois réfrac­
taires et par la faible vitesse de pénétration de la 
chaleur à l'intérieur même de la charge. Il en ré­
sulte un temps de carbonisation relativement long 
qui, dans les meilleurs fours industriels, atteint en­
core 4 heures (voir chapitre III). 

Ce temps peut être ramené à 2 ou 3 heures si 
les gaz de chauffage sont injectés à l'intérieur même 
de la charge (comme par exemple dans le procédé 
Baumco ou encore dans le four du C.R.I. de Tokio), 
mais l'avantage qui en résulte est compensé par la 
moindre valeur du gaz produit, le gaz de distilla­
tion étant dilué par un ballast d'azote et de C02. 

Les calculs théoriques et les essais de laboratoire 
ont cependant démontré qu'une large Ramme de 
charbons non cokéfiants agglomérés en boulets de 
30 à 35 g peuvent être carbonisés avec de bons 
résultats en moins d'une heure (parfois même en 
une 1/2 heure) à seule condition qu'un flux de 
chaleur suffisant soit apporté à la surface de cha­
que aggloméré, et ce, à la température adéquate. 

Ces conditions ont donné naissance au procédé 
de carbonisation au sable chaud, procédé dans le­
quel la chaleur est introduite dans la charge par une 
matière granuleuse (en l'occurrence le sable) préa­
lablement chauffée vers 800° et qui s'écoule de haut 
en bas à travers le lit d'agglomérés . 

Les essais actuellement en cours sont réalisés 
dans une installation pilote d'une capacité de l'or­
dre de 150 kg/heure, dont les principaux éléments 
sont schématisés à la figure 4. 

Le sable chauffé à 800° dans un four ( 1). ali­
menté au gaz de ville. est entraîné par les fumées de 
combustion jusqu'à un réservoir intermédiaire (2) 
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Fig. 4. - Carbonisation des boulets alJ sable chaud -
schéma de principe. 

dans lequel il est porté à l'état fluidisé, la tempé­
rature étant maintenue au niveau voulu par la 
combustion d 'un appoint de gaz. 

Le sable traverse ensuite un tuyau incliné pour­
vu d'une vanne de manœuvre, puis entre dans la 
cuve de carbonisation à revêtement intérieur réfrac­
taire (3) dans laquelie il coule de haut en bas. A 
la base de la cuve, il traverse un tamis et une sou­
pape à sable (4) pour être finalement repris par les 
fumées chaudes d'un bruleur à gaz et renvoyé au 
four de réchauffage ( 1). 

Les boulets .de charbon sont introduits dans le 
haut de la cuve de carbonisation et en sortent à la 
partie inférieure, en traversant un bain d'eau (5) 
qui sert d'étouffoir et de joint hydraulique. Quant 
aux gaz de distillation, ils sont éliminés par le 
conduit (6) situé au bas de la cuve. Actuellement, 
la chaleur sensible des fumées évacuées par les 
cheminées (7) n'est pas récupérée. Dans une instal­
lation industrielle, elle pourrait servir à préchauffer 
les boulets ou à alime~ter une chaudière d e récupé­
ration. 

Une première série d'essais a montré que des 
boulets de 1/2 pouce de diamètre, .préparés à par­
tir de charbons à faible teneur en matières volatiles. 
pouvaient être carbonisés d'une manière continue, 
en moins d'une heure. 

D'autres essais ont été réalisés sur des boulets 
plus gros (28 g) et. bien que les dimensions de la 
cuve n'aient pas permis un mouvement continu de 
la charge, ces essais ont montré que la teneur en 
matières volatiles des boulets pouvait être réduite 

au niveau requis par une cuisson de très courte du­
rée (de l'ordre d'une heure). Des études sont ac­
tuellement en cours en vue de mettre au point la 
carbonisation continue de ces matériaux plus gros 
dans une cuve de plus grand diamètre. 

Les travaux actuels sont essentiellement orientés 
vers la production d'un combustible domestique 
sans fumées à 3 ou 4 % de matières volatiles; il 
n'est cependant pas exclu que la méthode puisse 
être appliquée avec une température de carbonisa­
tion plus élevée, en vue· de la production d'un coke 
pouvant convenir au haut-fourneau. La méthode 
classique des fours à coke présente, en effet, deux 
défauts majeurs : d'une part, elle n'est applicable 
qu'à une gamme de charbons relativement peu éten­
due et il est notoire que les réserves mondiales de 
charbons à coke vont en s'épuisant progressive­
ment; d'autre part, en raison de la longue durée de 
cuisson, la carbonisation en fours à coke exige des 
installations particulièrement vastes et coûteuses et 
il est certain que des méthodes nouvelles permet­
tant de réduire le temps de carbonisation réduiraient 
par le fait même l'importance des capitaux à inves­
tir. 

6. Etude des sous-produits. 
Le développement de la production de combusti­

ble sans fumées aura pour conséquence un accrois­
sement considérable des tonnages de charbons à 
carboniser. La recherche des utilisations possibles 
des sous-produits de cette carbonisation présente un 
intérêt économique fondamental et a justifié la 
création d'un département dont I' activité est centrée 
sur l'étude des goudrons. Le procédé de carbonisa­
tion fluidisée donne, en effet, un rendement en 
goudrons particulièrement élevé. En traitant un 
charbon à 40 '% de M.V. à une température de 
lordre de 600°, on obtient normalement 135 litres 
de goudrons par lonne (30 gallons) contre une 
cinquantaine de litres ( 10 à 12 gallons) lors de la 
carbonisation en fours à coke d'un charbon à -+-
30 % de M.V. 
. Des techniques standardisées ont été mises au 
point pour létude systématique des goudrons en 
utilisant lextraction par solvants et la distillation 
fractionnée. 

Le tableau suivant donne un aperçu de la com­
position des goudrons obtenus par carbonisation 
fluidisée : 

(lbs/ton) 

huiles neutres 108 
huiles phénoliques 76 
bases pyridiques, etc 9 
brai 107 

total 300 

(kgs/tonne de 

cb arbon traité) 

49 
34 
4 

48 

135 

Les huiles neutres ont des points d'ébullition 
variant de 90 à 450° et ne présentent pas de dé­
pôts cristallins aromatiques (moins de 1/ 10 % de 
naphtaline). 
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Les fractions supeneures de ces huiles contien­
nent des chaînes aliphatiques (cires). D'une façon 
générale, elles sont susceptibles d'être utilisées 
comme carburants ou comme combustibles. · 

La quantité de phénols est particulièrement éle­
vée ( 10 à 15 fois plus que dans les sous-produits des 
fours à coke). Ces phénols se répartissent appro­
ximativement comme suit : 

60 % de phénols à haut point d'ébullition (280-
3000) 

10 % de catechol 

30 % de phénols-xylénols et crésols. 

On étudie la possibilité d'augmenter la valeur 
marchande de ces produits par cracking des phé­
nols lourds en vue d'obtenir une plus grande pro­
portion de produits légers. 

L'appareil de cracking utilisé fonctionne entre 
700 et 800° C avec catalyse au molybdate de cobalt. 

Les produits à fractionner traversent la colonne 
de cracking de haut en bas, entraînés dans un cou­
rant de vapeur surchauffée. 

o· autres études, actuellement en cours, visent à 
modifier les propriétés rhéologiques du brai en vue 
de l'utiliser comme combustible ou comme liant 
pour la construction des routes. 

II. LA COKERIE CHARBONNIERE DE NANGARW 

1 . Généralités. 

La cokerie de Nanganv est la première cokerie 
réalisée par le National Coal Board, sur un empla­
cement entièrement nouveau. 

Elle est située dans la vallée de la rivière T aff, 
à environ 12 km de Cardiff, juste à côté du nou­
veau charbonnage de Nangarw. 

L'emplacement choisi, au pied des vallées de la 
Galles du sud, est idéalement situé pour constituer 
le centre du nouveau réseau de distribution de gaz. 
Quant au coke produit, il trouve un marché assez 
vaste dans la région industrielle du sud du Pays 
de Galles qui précédemment devait importer son 
coke d'autres districts charbonniers. 

Le projet initial établi en 1946 par la Powel 
Puffryn Ltd a subi diverses modifications du fait 
de la nationalisation des mines. La capacité de 

traitement a finalement été portée à i.500 tonnes 
de charbon par jour. Le charbonnage de Nangarw 
fournit actuellement les deux tiers du charbon en­
fourné et on compte augmenter sa quote-part jus­
qu'à 85 %. 

Les charbons utilisés sont répartis en trois caté­
gories principales : 

les charbons à faible teneur en M.V. (15 à 
20 % ) , qui sont tous de provenance extérieure, sont 
repérés par une étiquette rouge et emmagasinés dans 
des silos correspondants; 

les charbons à moyenne teneur en M.V. (20 à 
26 % ) sont repérés par des étiquettes jaunes et 
ceux à haute te~eur en M.V. (26 à 30 %) par des 
étiquettes bleues. 

Le mélange enfourné titre environ 23 % de M.V .. 
il est réalisé à partir de quantités égales de char­
bons étiquetés rouges et bleus, auxquels s'ajoute 

Vue ~énérale de la cokerie de Nangarw. 
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une quantité quelconque de charbons étiquetés 
jaunes. 

La disposition d'ensemble du charbonnage et de 
la cokerie est indiquée à la figure 5. Comme on 
peut le voir, I' alignement des fours divise lusine en 
deux parties à peu près égales, l'une est réservée à 
la manutention du charbon: et du coke, lautre à 
l'usine à sous-produits et à l'installation d'épuration 
du gaz. 

2. MatliUtention du eharbon. 
Le calibre maximum du charbon traité à la co­

kerie est de 50 mm, . les catégories plus grosses 
étant éventuellement concassées au départ de la 
mine. 

Le charbon provenant du triage-lavoir du char­
bonnage de Nan·garw est amené par une courroie 
transporteuse de 760 mm de largeur (30 in) d'une 
capacité de 200 t/heure, le charbon de provenance 
extérieure arrive par wagons et est déversé par un 
culbuteur d'une capacité de 200 t/heure. Du cul­
buteur, le charbon passe sur une courroie transpor­
teuse de 760 mm de largeur via un alimentateur ré­
partiteur Sherwen. 

Le charbon parvient ainsi au haut du bâtiment 
de stockage où il est réparti entre 10 silos de 200 
tonnes. . 

A la base du bâtiment de stockage, le charbon 
est repris par 10 petit~ transporteurs passant sous 
chacun des 10 silos et qui alimentent la même cour­
roie collectrice. Le dosage des constituants du mé­
lange se fait par variation de la vitesse des petits 
transporteurs dont le débit peut être réglé à volon-
té entre 20 et 80 t/h. . 

La courroie collectrice passe sur un tambour ma­
gnétique destiné à enlever les morceaux de fer, puis 
délivre le charbon à l'installation de broyage con­
stituée par deux broyeurs à marteaux B.J.D. d'une 
capacité unitaire de 160 t/h. actionnés chacun par 
un moteur de 270 H.P. Ces broyeurs sont prévus 
pour traiter du charbon 0-63 mm ( < 2 1/2 in) et 
pour fournir un· produit dont 85 % passent au 
tamis de 3:2 mm ( 1/8 in). pour autant que la 
teneur en humidité du charbon alimenté ne dépasse 
pas 10 ·%. 

Un nouveau transporteur de 760 mm relève le 
charbon broyé jusqu'au sommet de la tour à char­
bon. Cette dernière a une capacité totale de 3.000 t 
et est divisée en deux compartiments. 

La base de la tour comporte 24 embouchures de 
chargement disposées en 4 rangées . de 6. 

Un: pont de pesée avec dispositif automatique 
d'impression de tickets est installé sous les voies de 
I' enfourneuse pour enregistrer le poids de chaque 
charg~ment. 

3. Fours à ooke. 
La batterie de fours à coke compte 72 fours, ré­

partis en sections indépendantes de 12. Cette divi­
sion en petites sections a été réalisée en vue de 
maintenir la régularité des fournitures de gaz lors­
qu'une · section de fours devra subir des réparations 
importantes. 

L'enfournement journalier est de 1.500 tonnes de 
charbon à 9 % d'humidité. Soixante fours tra­
vaillent en coke métallurgique avec une durée de 
cuisson de 18 heures et les 12 autres en coke de fon­
derie avec une durée de cuisson de 26 heures. La 
charge d'un four est de 17,5 t de charbon tel quel. 

Les fours sont du type Simon Carves com­
pound à carneaux jumelés underjet standard, avec 
régénérateurs à trois compartiments. Ils ont 13,60 m 
de longueur sur la sole, 3,80 m de hauteur et une 
largeur moyenne de 457 mm ( 1 pied 6 pouces). 

Le volume de la charge est de 20,3 m 3 (720 c.f.) 
calculé sur dimensions à froid. 

Les fours sont conçus pour être chauffés, soit au 
gaz de gazogèn·e, soit au gaz de fours à coke. Une 
salle de service est installée dans l'infrastructure de 
la batterie pour le contrôle de toutes les tuyauteries 
à gaz et le réglage des tuyères des brûleurs. 

Quant la batterie est chauffée au gaz riche. la 
moitié des piédroits sont parcourus par de lair et 
lautre moitié par du gaz brûlé, le gaz riche étant 
admis directement aux blocs brfrleurs. 

Quand la batterie est chauffée au gaz pauvre, 
la partie centrale de chaque régénérateur (courant 
montant) chauffe le gaz combustible, tandis que 
les deux sections extérieures chauffent lair néces­
saire à la combustion·: de cette façon, une section 
de régénérateur chauffant de lair est toujours in­
terposée entre les sections traversées par le gaz com­
bustible et les sections traversées par les fumées 
de combustion (courant descendant). Cet arran­
gement empêche toute perte de gaz de chauffage par 
fuite dans le courant de gaz brûlé. 

La maçonnerie des fours est de construction com­
posite : les carneaux de sole et les parois de régéné­
rateurs sont en matériau silico-alumineux jusqu'au 
dixième tas, tandis que les autres tas des régéné­
rateurs et les piédroits des fours sont en silice. 

Deux cheminées situées aux deux extrémités de 
la .batterie de fours et exactement dans laxe de la 
batterie évacuent les gaz brfrlés. 

Chacune de ces cheminées mesure 73,15 m de 
hauteur et environ 2,43 m de diamètre intérieur 
au sommet; les 9 mètres supérieurs ont été assem­
blés par du ciment anti-acide, tandis que les 21 m 
inférieurs sont revêtus intérieurement d'un four­
reau de briques réfractaires. 

Les portes de fours sont du type auto-lutant, les 
plaques « flash » étant faites en profilés et montées 
dans des cadres pouvant être enlevés et remplacés 
sans toucher aux ancrages. Des rateliers · spéciaux 
sont aménagés dans le cul-de-sac en maçonnerie 
des culées, où des portes de rechange peuvent être 
maintenues chaudes et prêtes à lusage. 

Il y a deux colonnes montantes pour chaque four, 
toutes deux équipées d'éjecteurs èle vapeur (pour 
obtenir un enfourn·ement sans fumée) ainsi que de 
pulvérisateurs d'eau ammoniacale dans les coudes. 

Chaque bloc de 12 fours est pourvu de deux 
barillets, l'un du côté défourneuse l'autre du 
côté coke. La pression est réglée séparément dans 
chacun des barillets par l'action d'un régulateur 
Askania logé dans une salle centrale de contrôle. 
Chacun des collecteurs est relié à une chandelle de 
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400 mm de diamètre par une soupape à joint hy­
draulique à action rapide. 

4. Machines des fours. 
La défourneuse est de construction « J. Buchanat 

and Son» à Liverpool: elle pèse environ 105 ton­
nes et est pourvue d'un moteur de translation de 
50 H.P. Un autre moteur de 50 H.P. actionne la 
poutre de défournement et un moteur de 30 H.P. 
commande la tige de répalagc. 

La tête d' arrache-porte peut pivoter de 90° et est 
équipée d'un dispositif Hopkinson pour serrer et 
desserrer mécaniquement les vis de verrouillage des 
portes. 

L'arrache-porte côté coke a été construit par la 
même firme et est équipé du même dispositif de 
verrouillage. 

Le charbon-car est de conception Simon-Carves 
et est du type portiqué avec goulottes télescopiques 
et couronnes chargeuses réglables. 

La locomotive du coke-car est une machine 
Greenwood et Batley de 80 H.P.: elle est pourvue 
d'un compresseur qui fournit l'air comprimé néces­
saire à la commande des freins Westinghouse et à 
la manœuvre pneumatique des portes de décharge­
ment du coke-car. 

Une liaison électronique est réalisée entre la 
défourneuse et le guide-coke, elle empêche toute 
manœuvre de défournement tant que le guide-coke 
et la défourneuse ne sont pas exactement placés 
vis-à-vis du four et tant que la porte située du côté 
guide-coke n'a pas été enlevée. 

La station d'extinction du coke est construite en 
béton armé, la hotte étant garnie intérieurement de 
dalles anti-acide scellées par un ciment spécial. 

Une valve automatique permet de régler la quan­
tité d'eau utilisée pour chaque extinction. 

Le coke est ensuite étalé sur une aire inclinée au 
pied de laquelle il est repris par un transporteur 
dont le chargement est réglé par le soulèvement de 
barrières actionnées à la main. 

5. Gazogènes. 
L'instaIIation de production de gaz pauvre com­

porte actuellement deux gazogènes à grilles tour­
nantes construits par la «Power Gas Co». Chacun 
de ces gazogènes est prévu pour gazéifier 33 ton­
nes de coke (calibre 10-63 mm) par 24 heures et 
produit un gaz pauvre d'environ 1160 kcal/m3 

( 130 B.T.U./ c.f.). 
Une partie du gaz produit est utilisée pour le 

chauffage des fours à coke et une partie pour diluer 
le gaz de cokerie et ramener son pouvoir calorifique 
à la valeur standard. 

Le gaz sortant des gazogènes traverse un laveur­
condenseur statique Lymn et un désintégrateur cen­
trifuge Theisen qui ramènent la teneur en pous­
sières et goudrons en dessous de 20 mg par mètre 
cube. 

Une partie du gaz est ensuite surpressée à 
600 mm de colonne d'eau pour servir aux fins de 
dilution, tandis que la masse principale est dirigée 
vers un gazomètre de i.500 m 3 , d'où elle est reprise, 

suivant les besoins, pour le chauffage des fours à 
coke. 

Le gaz produit par les deux gazogènes actuelle­
ment en service peut suffire pour le chauffage de 
24 fours. On a prévu l'emplacement de 4 nouveaux 
gazogènes qui permettraient de chauffer tous les 
fours au gaz pauvre; leur montage sera réalisé ul­
térieurement lorsque les besoins en gaz justifieront 
ce développement. 

6. Manutention du ooke. 
Le système de manutention· et de traitement du 

coke a été conçu et réalisé par la firme « Fraser et 
Chalmers Engineering Works of the General Elec- · 
tric Co». 

L'installation est prévue pour une capacité ho­
raire de 130 tonnes dont 80 en provenance des 
fours à coke et 50 en provenan·ce du parc de 
stockage du coke. 

Le coke est repris au bas de I' aire inclinée de 
refroidissement et de séchage, par un transporteur 
de 1066 mm de largeur (42 in); celui-ci alimente 
un second transpoiteur réversible disposé à angle 
droit et qui peut diriger le coke, à volonté, vers les 
bâtiments de traitement ou vers le parc de stockage. 

L'installation de traitement du coke est abritée 
dans deux bâtiments en béton armé; elle comporte 
deux cribles à barreaux montés sur châssis gyrex et 
qui effectuent la séparation du coke métallurgique 
( > 63 mm) et du petit coke. Chacun des deux 
cribles peut traiter toute la production. 

Le > 63 mm est immédiatement dirigé vers le 
chargement des wagons, qui s'effectue par l'inter­
médiaire d'un transporteur installé sur une passerel­
le articulée surmontant la voie ferrée. Cette pas­
serelle peut être montée et descendue à volonté au 
moyen d'un dispositif commandé électriquement, ce 
qui permet d'amener le coke jusqu'à l'intérieur du 
wagon avec un minimum de casse. 

Un concasseur « Cort 21 D » est installé à côté 
du crible primaire; il est destiné au concassage du 
> 63 mm lorsque la demande en coke domestique 
dépasse les disponibilités en petit coke. 

Le < 63 mm alimente llll° crible galopant Gyrex 
à double tablier équipé de treiilis à mailles carrées 
de 63 et de 38 mm respectivement. 

Les catégories refusées par chacun des 2 treillis 
sont immédiatement dirigées vers leurs silos d' em­
magasinage, tandis que le < 38 mm passe sur un 
nouveau crible à mailles carrées qui le répartit en 
38-19 mm; 19-10 mm et < 10 mm. 

Au total, l'installation comporte 5 silos destinés 
respectivement au < 10 mm; 10-19; 19-38; 38-63 et 
> 63 mm. Des cribles équipés de treillis de 10 mm 
sont prévus à la base des silos des 4 catégories su­
périeures afin d'éliminer les menus produits par les 
chutes et les manipulations, avant l'expédition du 
coke. 

Les produits prélevés à la base des silos peuvent 
être expédiés, par wagons ou par camions, ou encore 
être chargés sur une courroie de reprise qui by-passe 
les cribles à 10 mm et par laquelle on peut les diri­
ger à volonté vers le concasseur Cort, vers les 
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trémies d'alimentation des gazogènes ou vers le parc 
de stockage. 

La mise et la reprise en stock du coke sont effec­
tuées suivant les besoins au moyen de transpor­
teurs amovibles du type utilisé dans les travaux 
souterrains et au moyen de chargeuses mobiles 
(sauterelles). 

Toute l'instailation de manutention du coke est 
équipée de moteurs à cage d'écureuil entièrement 
fermés; elle comporte au total 26 moteurs totalisant 
une puissance de 240 H.P. 

7. Epuration du .gaz et récupération 
des sous-produits. 

L'usine à sous-produits a été fournie par la 
« Simon Carves Ltd » et est conçue pour traiter 
480.000 m 3 de gaz par jour. Un trait caractéristi­
que de l'installation est le groupement des princi­
pales tuyauteries à gaz, à vapeur, à air comprimé et 
à eau sur une passerelle centrale qui court sur toute 
la longueur de l'instailation de façon que toutes les 
conduites soient facilement accessibles. 

Le gaz brut qui quitte la batterie passe tout 
d'abord dans quatre condenseurs primaires à tubes 
verticaux dont chacun a une surf ace de refroidisse­
ment de 2.370 m2 , trois condenseurs sont normale­
ment en service et le quatrième en· réserve. 

Ces condenseurs sont installés sur le toit de la 
salle des pompes; le goudron et l'eau mère des pots 
de décharge coulent par gravité jusqu'à un tank de 
séparation situé au niveau inférieur. 

L'eau de refroidissement des condenseurs pro­
vient d'une tour de réfrigération à tirage forcé. Un 
réglage thermostatique installé sur chaque conden­
seur permet de maintenir la température de sortie 
du gaz à 25° C. 

Les extracteurs, du système Brown Boveri, o~t 
été construits par la « Richardson Westgarth Ltd »; 
ce sont des appareils à 2 étages fonctionnant avec 
une dépression de 380 mm de colonne d'eau, à 
l'entrée, et une pression de t.700 mm, au refoule­
ment. 

Ils sont actionnés par des turbines à vapeur ali­
mentées à 14 kg/cm2 et fonctionnant avec une con­
trepression de t.79 I(g/cm2 , la vapeur à basse pres­
sion étant utilisée dans l'usine. 

Deux extracteurs identiques sont installés, dont 
I' un sert de réserve. 

Le condenseur secondaire est une unité de même 
capacité et de même conception que les condenseurs 
primaires, sauf qu'il est équipé d'une fausse plaque 
tubulaire de faÇon que lon puisse y injecter du ·gou­
dron léger pour laver les dépôts de naphtaline qui 
peuvent cristalliser dans les tubes. 

L'élimination des goudrons est complétée par 3 
dégoudronneurs électrostatiques Simon-Carves-Fer­
ranti de 3 mètres de diamètre et d'une capacité uni­
taire de 12.660 Nm3 de gaz/heure. 

Les laveurs à ammoniaque sont du type statique 
avec anneaux Raschig, il en existe deux paires tra­
vaillant en parallèle; chaque lavei:.xr a six étages 
avec pompes de circulation individuelles. 

Trois tours de lavage (scrubbers), de 31 mètres 
de hauteur et de 3,65 m de diamètre, servent à 
lextraction · du benzol. 

EHes comportent un remplissage de planches en 
bois posées sur champ; chacune des tours est munie 
d'une pompe de circulation d'huile, une quatrième 
pompe servant de réserve commune. 

Des scrubbers à benzol. · le gaz passe dans les 
épurateurs à oxyde de fer avant d'être comprimé 
pour la distribution ou d'être utilisé au chauffage 
des fours à coke. 

Le pouvoir calorifique du gaz distribué est ra­
mené à la valeur standard de 4.230 Kcal/Nm3 

(475 B.T.U./c.f.) par adjonction d'air ou de gaz 
·de gazogène. Cette adjonction est effectuée avant les 
épurateurs, la quantité ajoutée étant réglée auto­
matiquement par des valves de mélange comman­
dées par des calorimètres enregistreurs. 

Les épurateurs à oxyde de fer sont du type à 
caisses en fonte surélevées; il sont disposés en 2 
rangées. parallèles, chaque rangée contenant 5 cais­
ses carrées de 12 m de côté. 

Ces caisses d'épuration fonctionnent en courant 
divisé, le gaz entrant au milieu et se dirigeant vers 
le haut et vers le bas à travers la masse épurante, 
pour sortir par le sommet et par le fond. 

Chaque ligne d'épurateurs est surmontée d'un 
pont roulant qui sert au levage des couvercles et 
à la manutention de la masse épurante fraîche. 

La masse épurante usagée est éliminée par le bas 
et une hauteur libre de 4,50 m a été prévue sous 
les caisses pour permettre la circulation d'une pelle 
mécanique utilisée pour la manutention de loxyde 
usé. 

Le gaz épuré passe encore dans un scrubber à 
anneaux Rashig où il est lavé à l'huile légère pour 
lélimination de la naphtaline, puis il traverse un 
compteur à gaz (compteur standard Holmes-Con­
nersville, d'une capacité de 18.750 m 3/heure) avant 
d'être comprimé à la pression du réseau de trans­
port et de distribution du « Wales Gas Board». 

II existe au total 4 surpresseurs : deux de 
60.000 m 3 de gaz par jour, actionnés à la vapeur, 
et deux autres de capacités respectives de 120.000 
et 180.000 m 3 de gaz par jour, actionnés par moteurs 
électriques. 

Tous ces surpresseurs sont capables de fournir 
une pression de 1,75 kg/ cm2 (25 lb/ sq in) qui sera 
la pression de service définitive du réseau de trans­
port. 

Trois conduites de 450 mm relient lusine aux 
centres de Caerphiliy, Pontypridd et Cardiff. 

8. Traitement des eaux ammoniacales. 
Le tank de séparation· primaire du goudron et de 

la liqueur ammoniacale est du type mécanique Du­
plex. Il comporte deux compartiments en forme de 
trémie, chacun d'eux étant équipé d'une chaîne à 
raclettes commandée par moteur électrique et desti­
née à éliminer les nodules de goudron dur qui se 
déposent au fond. 

Ce tank reçoit les trop-pleins des conduites col­
lectrices du gaz sortant des fours à coke, qui sont 
disposés de manière à by-passer les condenseurs pri-
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maires; il reçoit également les liqueurs provenant du 
condenseur secondaire. L' overflow du tank coule 
dans un réservoir inférieur où il rejoint la liqueur 
provenant des condenseurs primaires.De là, la li­
queur est pompée vers le réservoir de décantation où 
s'effectue la séparation finale du goudron et de la 
liqueur ammoniacale. Le goudron et la liqueur am­
moniacale sont ensuite dirigés séparément vers leurs 
réservoirs de stockage. 

Le réservoir de stockage des eaux ammoniacales 
reçoit également la liqueur provenant des laveurs 
statiques à ammoniaque. De là, les eaux ammonia­
cales sont pompées dans une installation de con­
centration destinée à produire une solution semi­
pure à 25 ·% NHa (en poids) et moins de o, 12 % 
H2S. 

Cette installation comporte une colonne de dis­
tillation avec chambre de traitement à la chaux, 
dissociateur, échangeur de chaleur et condenseur; le 
tout est complété par une installation de prépara­
tion du lait de chaux et par un épaississeur .Dorr. 

Environ 10 % de la liq~eur froide provenant des 
réservoirs de stockage sont alimentés au sommet du 
dissociateur. Les 90 % restants traversent un échan­
geur de chaleur et sont alimentés juste en dessous, 
le débit d'alimentation étant réglé automatiquement. 
Les gaz sortant au sommet de la colonne du dis­
sociateur sont éliminés par une conduite calorifugée 
de 150 mm qui aboutit à laspiration des extrac­
teurs de gaz. 

La liqueur reprise au bas de la colonne est refou­
lée dans la chambre de traitement à la chaux, puis 
dans sa propre colonne de distillation. Les vapeurs 
quittant cette colonne traversent le côté vapeur de 
l'échangeur de chaleur, puis le condenseur primaire 
et le refroidisseur final. La vapeur et la liqueur con­
densée s'écoulent du refroidisseur dans une cuve 
d 'absorption et de là dans l'un des deux réservoirs 
d'entreposage du produit fini. 

Cuve d'absorption et réservoirs à produit fini 
sont mis à l'atmosphère par l'intermédiaire d'un 
scrubber alimenté en liqueur froide. 

L'effluent de la colonne de distillation passe 
dans un épaississeur Dorr et la houe de chaux 
épaissie est chargée en wagons-citernes. 

9. Usine à Benzol. 
L'installation de récupération du benzol brut est 

de conception classique et comprend réchauffeur 
d'huile, cornue, colonne de rectification et échan­
geurs de chaleur. 

Le benzol brut passe ensuite à la raffinerie qui 
est conçue pour traiter tout le benzol de la cokerie 
et 13.600 litres/jour de benzol brut de provenance 

~~~~~~~~~~~ 

extérieure. L'installation produit du benzol pour 
moteur, mais elle a été prévue pour que lon puisse 
y ajouter les appareils nécessaires pour la produc­
tion de produits purs. 

Le benzol brut est lavé dans un laveur « ty­
phoon » et ensuite distillé dans une colonne de 
61 .000 litres de capacité. Cette colonne est du type 
à cloches d'immersion, elle a 2 mètres . de diamètre 
et comporte 26 plateaux. L'acide usé provenant du 
laveur est régénéré à la vapeur, dans une installa­
tion séparée;l'acide régénéré est ensuite chargé en 
wagons-citernes pour être utilisé ailleurs. 

10. Services généraux. 
La fourniture de la vapeur nécessaire à la marche 

de l'usine est assurée par 3 chaudières d'une capa­
cité de vaporisation unitaire de 11.300 kg/heure. 

Ces chaudières, du type Simon Carves, à tubes 
d'eau et à trois réservoirs cylindriques, fonctionnent 
à la pression de 14 kg/cm2

• 

Elles sont équipées d'une grille mécanique pré­
vue pour brûler du coke ou un mélange coke-char­
bon, le charbon étant déposé en sandwich sur le lit 
de colœ, pour en faciliter l'allumage. Ces chaudières 
peuvent également être chauffées au gaz de cokerie 
et des brûleurs ont été prévus à cet effet dans les 
parois latérales des chambres de combustion. 

Chacune des chaudières est équipée d'un venti­
lateur pour tirage induit; deux ventilateurs de ré­
serve sont installés dont chacun peut suffire pour 
deux chaudières. 

L'énergie électrique nécessaire au fonctionnement 
de la cokerie provient de la sous-station principale 
du charbonnage. Elle est amenée par un: circuit 
bouclé à 3.300 volts qui alimente trois sous-stations. 
La première app~ovisionne la manutention et le 
broyage du charbon et du coke: la seconde, le bâ­
timent des gazogènes et les désintégrateurs Theisen: 
la troisième, tout le restant de la cokerie et de 
l'usine à sous-produits. 

Un large bâtiment en briques d'aspect très mo­
derne abrite les bureaux et les laboratoires et deux 
vastes esplanades de gazon coupées de parterres de 
fleurs ont été aménagées à lavant et à larrière de 
ce bâtiment. 

Deux routes principales bétonnées disposées pa­
rallèlement, de part et d'autre de la batterie des fours 
à coke, donnent accès à toutes les parties de l'usine 
et matérialisent la division en trois ensembles prin­
cipaux : manutention du charbon et du coke, fours 
à coke et usine à sous-produits. 

Référence. 
Nangarw coking plant - Coke and gas 1951 seplembre­

octobre. 

Ill. L'USINE A « PHURNACITE » DU N.C.B. A ABERAMAN 

1. Généralités. 

« Phurnacite » est lappellation commerciale d'un 
aggloméré carbonisé ovoïde de 45 X 38 X 28 mm 
pesant de 33 à 35 g. Ces œufs sont de calibre 

uniforme et comme ils sont extrêmement durs, ils 

peuvent être stockés et manipulés avec un minimum 

de bris. Ils sont spécialement destinés à être utilisés 

comme combustible sans fumée dans les appareils 



Commission de valorisation du charbon de la C.E.C.A. - 5me Session 189 

domestiques du type fermé et entrent dans la ca­
tégorie des anthracites artificiels. 

L' usin·e à « phurnacite » est située à environ 3 
km au sud de la ville d'Aberdare; elle reçoit son 
charbon, sous forme de fines lavées, des charbon­
nages du voisinage. Le brai est la seule autre ma­
tière première utilisée dans le processus de f abri­
cation. Ce processus consiste à agglomérer le char­
bon et le brai et à carboniser les boulets ainsi ob­
tenus. Les produits de l'usine sont classés en trois 
catégories : « phurnacite » grade A ( t'er choix), 
éclats de « phurnacite » (boulets fen·dus en deux 
suivant le grand axe) et brisures de « plmrnacite ». 
Comme sous-produits, on retire du goudron et du 
gaz. La proportion de premier choix est très élevée 
(plus de 90 % ) . On ne met pas le fraisil ou pous­
sière de charbon au marché, la très faible quantité 
produite est réintroduite dans le cycle de fabrication. 

L'installation initiale de « phurnacite » compor­
tant une première batterie de 40 fours, fut montée 
en 1942 par la «Powell Duffryn Ltd .». 

Elle a été reprise par le N.C.B. le 1er janvier 
1947 et une première extension a été décidée peu 
après. Cette première extension, qui comportait une 
seconde batterie de 40 fours, a été entièrement ter­
minée en 1951 et la capacité de production est 
passée de 150.000 à 300.000 tonnes/an. 

Une seconde extension est actuellement en cours 
de réalisation. Elle comprendra 3 nouvelles batte­
ries de 40 fours ainsi que différentes installations 
auxiliaires (nouvelle usine d'agglomération, installa­
tion de récupération des sous-produits, installation 
de traitement du charbon, chaudières ... etc.). 

Comme le tracé de l'installation originale ne pré­
voyait pas cette expansion, il a fallu mettre au 
point un nouveau réseau de transport dans louest 
de l'usine, pour amener les matières premières à la 
nouvelle installation d'agglomération et pour rece­
voir les produits finis. La batterie n° 3 est conçue 
pour travailler, soit de concert avec l'installation 
originale d'agglomération, de criblage et de sous­
produits, soit avec les nouvelles unités correspondan­
tes; ceci entraîne une certaine complication du sys­
tème de convoyeurs. 

On a l'intention, en fin de compte, de maintenir 
constamment en service 4 batteries de 40 fours 

1 Chaudières 
2. Basculeur de wagons 
3 Installation de sêchage 
4 ln!>tallation d'agglomération 

' 5 Fours de carbonisation 

chacune - la cinquième devant travailler lors des 
réfections et remplacements. C'est la seule instal­
lation de ce genre qui existe à l'heure actuelle et 
on ne peut pas se permettre une fluctuation de pro­
duction de 25 '% durant les réparations de batte­
ries. 

Quand l'installation définitive sera terminée, elle 
pourra recevoir 800.000 tonnes de matières premiè­
res· chaque année et produire 650.000 tonnes de 
« Phurnacite ». Le prix des travaux actuellement en 
cours est d'environ !: 2.500.000. La division de car­
bonisation de l'usine est. construite par la S.A. 
« Districoke » de Paris; les installations auxiliaires 
d'agglomération, de traitèment etc., ont été con­
çues et sont réalisées par la division « Engineering » 
du N.C.B. Divisional Carbonisation Department, 
qui a pris la responsabilité de lensemble du projet. 

Certaines modifications ont été apportées à l'in­
stallation existante; les silos pour le mélange des 
charbons ont été doublés, le système de transports 
a été modifié et des précipitateurs electrostatiques 
de poussières sont en cours d'installation à la sor­
tie des séchoirs à charbon. Ateliers, magasins, bu­
reaux, douches et cantine ont dû être enlevés pour 
permettre d'établir les nouvea~x raccordements dans 
louest de lusine et tout un terril a dû être nivelé au 
cours de ces travaux. 

La nouvelle installation d'agglomératio.n est cal­
quée, dans ses grandes lignes, sur l'installation ori­
ginale; toutefois, les silos à charbon, les séchoirs, 
les précipitateurs à poussières, les mélangeurs et les 
presses sont disposés plus en ligne droite. 

Les fours sont pareils à ceux de la batterie n" 2, 
sauf quelques modifications au type de joint de di­
latation dans l'infrastructure et à la disposition des 
tuyauteries de montée des gaz. La nouvelle instal­
lation de récupération des sous-produits est sembla­
ble .à celle qui est utilisée pour les batteries n ° 1 et 
2, toutefois, les extracteurs de gaz seront actionnés 
par turbine à vapeur afin de fournir de la vapeur 
basse pression à la nouvelle installation d' ammo­
niaque concentré. Celle-ci doit produire du 25 '% 
NHa semi-pur; dans sa conception générale, elle est 
pareille à celle de la cokerie de Nantgarw, mais 
elle a été quelque peu simplifiée à la lumiere de 
lexpérience. 

6 Aire d'egoultage 
7 Installation de criblage 
8 Salle des aspirateurs 
9 Gazogènes 

10 Réservoirsdestockage des 
sous· produits 

Fig. 6. - Plan de l'usine à Phurnacite d'Aberaman. 
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Deux chaudières Lancashire de 9 m de longueur 
et de 2,40 m de diamètre ont été ajoutées à l'in­
stallation des chaudières, pour approvisionner en 
vapeur la nouvelle installation d'agglomération et 
linstallation de distillation d'ammoniaque (via les 
turbines des extracteurs). 

Dans les pages suivantes, on donne une descrip­
tion succincte des installations actuellement en ser­
vice. Le plan d'ensemble de ces installations est 
indiqué à la figure 6, elles comportent 5 sections : 

- Installation de manipulation et d e séchage du 
charbon; 

- Installation d'agglomération; 
- Installation de carbonisation; 
- Installation de criblage de la « Phurnacite » ; 

- Installation de récupération des sous-produits. 

2. Installation d.e manipulation et de séchage 
du charbon. 

Le charbon arrive par wagons et passe dans un 
basculeur qui peut traiter des wagons jaugeant jus­
qu'à 20 tonnes. 

Un élévateur à charbon humide d'une capacité 
de 60 tonnes/heure et un convoyeur à raclettes 
lamènent ensuite au sommet de 4 silos en béton 
d'une capacité totale de 360 tonnes (ce qui cor­
respond aux besoins d'un poste de travail). 

Le charbon est repris à la base des silos par 4 
soles doseuses qui alimentent un même convoyeur 
à raclettes; de là, il passe sur 3 convoyeurs à cour­
roie qui alimentent 3 élévateurs indépendnnts me­
nant aux 3 séchoirs à charbon. 

Chaque unité de séchage a une capacité de trai­
tement de 25 tonnes/heure; deux unités sont nor­
malement en service et la troisième en réserve. 

Les séchoirs sont des cylindres verticaux de 
2,35 m de diamètre et de 9,70 m de hauteur com­
portant chacun une série de 42 plateaux étagés en 
gradins. Un arbre vertical portant 42 couteaux ho­
rizontaux est installé au centre de chacun des sé­
choirs et tourne à la vitesse de 5 1/ 4 tours/minute. 

Le charbon alimenté à la partie supérieure tom­
be sur le premier plateau où il séjourne le temps 
d'une révolution de l'arbre avant d'être poussé sur 
le plateau suivant e t, ainsi de suite, d e gradin en 
gradin, jusqu'à la base du séchoir. 

Chaque séchoir est chauffé par un foyer à 
charbon pulvérisé alimenté par un broyeur à chocs 
« International forpàx Mill » de 500 kg/heure de 
capacité. La température du foyer est maintenue à 
environ 1000° C: un registre d'admission d'air se­
condaire permet de régler la température des fu­
mées à l'entrée du séchoir, cette température est 
normalement comprise· entre 500 et 600° C. 

Les fumées parcourent le séchoir de bas en haut, 
traversent un cyclone dépoussiéreur puis un ven­
tilateur de tirage forcé qui les rejette à la cheminée. 

La poussière de charbon recueillie au cyclone est 
reprise par un transporteur Redler de 5 pouces et 
déversée dans la trémie qui alimente le foyer du 
séchoir. 

Les cyclones dépoussiéreurs de 4 m de diamètre 
qui équipaient la première installation ont été rem-

placés, par la suite, par des précipitateurs « Mi­
cron » de 1,06 m de diamètre, construits par Fraser 
et Chalmers. La précipitation des poussières s'en 
est trouvée fort améliorée; par contre, la puissance 
absorbée par chacun des ventilateurs est passée de 
40 à 110 H.P. 

Le charbon sec déchargé à la base du séchoir 
peut être dirigé sur un convoyeur à raclettes qui 
alimente l'installation d'agglomération en service 
ou sur un Redler de 15" qui alimentera les exten­
sions actuellement en construction. Chacun de ces 
convoyeurs a une capacité d e 60 tonnes/heure et est 
enfermé dans un carter étanche. Du convoyeur, le 
charbon sec passe dans un élévateur, puis dans un 
nouveau convoyeur qui dessert un groupe de 3 
silos de 15 tonnes. 

L'ensemble des appareils de manutention du 
charbon sec depuis la sortie des séchoirs jusqu'aux 
silos est maintenu en dépression par un ventilateur 
qui aspire l'air à travers un dépoussiéreur Micron 
avant de le décharger dans latmosphère. 

3. Préparation du brai et installation 
d'agglomération. 

Le brai arrive par wagons et est déchargé à la 
main; il est alors soit stocké, soit déversé dans unt> 
installation de concassage équipée de deux cra­
queurs de brai du type Y edon. Ces concasseurs ré­
duisent le brai au calibre d'une noix ( < 3/ 4 c. in.) 
puis le déversent dans des élévateurs qui alimentent 
deux silos de 5 tonnes. Le brai repris à la base de 
ces silos passe dans un désintégrateur du type Carr 
qui le réduit à une dimension de 3 à 6 mm, puis 
est repris par un élévateur qui le déverse dans un 
nouveau si.Io de 6 tonnes. Une sole doseuse située 
à la base de ce silo alimente deux bandes transpor­
teuses de 350 mm qui desservent 3 trémies à brai 
situées en tête de l'installation d'agglomération. 

L'installation d'agglomération, qui commence aux 
trois trémies à charbon sec (trémies d e 15 tonnes) 
et aux trois trémies à brai, est disposée en 3 unités 
indépendantes. Chaque unité a une capacité de 
25 tonnes/heure, deux unités sont normalement en 
service, la troisième en réserve. 

Le charbon est repris à la base de chacune des 
trémies à charbon sec par une courroie doseuse de 
600 mm; une autre courroie doseuse de 350 mm 
reprend le brai à la base de chacune des trémies à 
brai et le déverse sur la courroie à charbon. 

Le mélange brai-charbon passe ensuite dans un 
désintégrateur où il est finement broyé, puis dans 
un malaxeur constitué par un réservoir vertical de 
2,40 m de hauteur et de 1,35 m de diamètre à l'in­
térieur duquel tournent 5 jeux de bras fixés sur un 
arbre vertical tournant à 14 tours/minute. 

Une adduction de vapeur surchauffée à 230° C 
(450° F) porte la température du mélange au-des­
sus du point de fusion du brai. Le mélange est en­
suite repris par un transporteur de refroidissement 
qui le distribue dans la goulotte d'alimentation de 
la presse. 

Chaque presse comporte deux arbres parallèles 
reliés entre eux par deux roues d'engrenages dispo­
sées dans le plan axial de la machine. Ces arbres 
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portent deux paires de cylindres de 610 mm de 
diamètre et de 430 mm de largeur fixés de part et 
d'autre du train d'engrenage. 

Les arbres ont un diamètre de 20 cm et tournent 
à la vitesse de 11 1/ 4 tours/minute ·dans des pa­
liers à buselures en bronze refroidis à leau. 

Chacun des cylindres de la presse est garni d'un 
bandage portant 429 alvéoles en forme de demi­
œuf; chaque jeu de bandages peut produire 80.000 
tonnes de boulets avant d'être retiré et remplacé 
par un nouveau jeu. 

Les presses sont actionnées par moteurs élec­
triques de 100 H.P. 

A leur sortie de la presse, les boulets tombent sur 
un crible à secousses qui élimine une partie des 
bavures. 

Un transporteur à chaînes rassemble les boulets 
bruts provenant de toutes les presses et les ache­
mine vers un trommel qui achève lélimination des 
bavures. Ces dernières sont réintroduites dans le 
circuit de fabrication, en amont des désintégrateurs 
et des mélangeurs alimentant les presses. 

· Les boulets lisses sont déchargés du trommel sur 
un: convoyeur à courroie de 660 mm de largeur, qui 
les achemine vers les silos qui surmontent les fours 
de carbonisation. Ces silos sont divisés en compar­
timents de 2,5 tonnes de capacité, ce qui équivaut 
approximativement à la capacité d'un four. La ca­
pacité de stockage correspond ainsi à un chargement 
complet des fours, soit à environ 4 heures de fonc­
tionnement. 

Toute panne de plus de 4 heures, à la division 
d'.agglomération, entraîne un arrêt dans la carbo­
nisation: pour cette éventualité, un gazogène de ré­
serve est tenu chaud, en. permanence, afin qu'il 
puisse servir en cas de nécessité pour maintenir les 
fours de carbonisation à leur température de régime. 

4. Installation de carbonisation. 
Les fours de carbonisation sont du type à récu­

pération et sont chauffés au gaz de distillation. 
Chaque batterie de 40 fours est épaulée par de 

solides contreforts en béton armé et divisée en 5 
groupes de huit fours séparés par des contreforts 
en briques. 

La coupe transversale de la batterie est indiquée 
à la figure 7. 

Les fours sont chargés par groupes de 8, par l'in­
termédiaire d'un wagon de transfert (2) qui vient 
prendre place entre les trémies de stockage ( 1) et 
la partie supérieure des fours. On enlève alors les 
couvercles en fonte qui obturent les fours et les 
boulets s'écoulent en chute libre à l'intérieur. 

Après 4 heures de carbonisation, on· enlève les 
portes situées au bas des fours et les boulets, chauf­
fés au rouge, sont déch~rgés dans un chariot d'ex­
tinction (4) avant de passer sur I' aire d'égouttage 
(5) au pied de laquelle ils sont repris par une cour­
roie transporteuse. 

Le gaz de chauffage de chaque piédroit est in­
troduit à la base de huit carneaux verticaux dans 
lesquels il brtîle en montant. Les fumées de com­
bustion se rassemblent dans un carneau commun 
situé au sommet du piédroit et redescendent par un 

(!) Tr~mie de stockage 
® Wagon de tronsfert 
(2) Fou1decorbonisotion 
© Chariot d"ex!inctlon 
@ Aire d'égouttage 
@ Récupéroteur 
(Î) Carneau ô fumées 

Fig. 7. - Coupe à travers les fours de carbonisation 
de la Phurnacite. 

neuvième carneau vertical jusqu'aux récupérateurs 
(6) situés en dessous des fours; après deux passes 
horizontales entre les briques rainurées des récupé­
rateurs, les fumées se rassemblent au carneau in­
férieur (7) d'où elles sont évacuées à la cheminée. 

L'air nécessaire à la combustion traverse les ré­
cupérateurs de bas en haut, puis un· carneau incliné 
qui le répartit aux 8 points d'entrée d'air, à la base 
des 8 carneaux verticaux: · il y rencontre le courant 0 

combustible amené par une conduite inclinée 
d'injection de gaz et s'écoule à travers des tuyères 
en réfractaires situées à la hase des carneaux ver­
ticaux. 

En dessous du carneau de distribution d'air, la 
maçonnerie des fours est constituée de briques rec­
tangulaires en · terre réfractaire de première qualité. 
Au-dessus du carneau d'entrée d'air, elle est con­
stituée au moyen de briques profilées rainurées et 
languettées en demi-silice (80 à 82 % SiÜ2). Toute 
la maçonnerie des fours est renforcée par un systè­
me d'étais et de poutrelles métalliques reliées par 
des tirants. 

Le gaz de distillation de chaque groupe de 8 fours 
est rassemblé dans deux conduites collectrices en 
acier (une par quatre fours) dans lesquelles il est 
refroidi par pulvérisation de liqueur. De là, il peut 
être dirigé à volonté vers le collecteur principal, qui 
alimente l'usine à sous-produits; ou vers un second 
collecteur plus petit, destiné à récolter les gaz dé­
gagés pendant lopération de chargement. 

Ce deuxième collecteur aboutit à un laveur de 
fumée de 9,80 m de hauteur et de 3,05 m de dia­
mètre, dans lequel le gaz est lavé par un liquide 
« recirculé » (afin de condenser les vapeurs de brai) 
avant d'être rejeté à l'atmosphère par deux aspira-

.. 
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teurs centrifuges d'une puissance de 18 H.P. et 
d'une capacité unitaire de 4.500 m 3/heure. 

La capacité unitaire des fours est d'environ 2,3 
tonnes de boulets; chaque opération de chargement 
ou de déchargement porte sur un groupe de 8 fours, 
soit un total de 18 tonnes. Les deux batteries ac­
tueilement en service ont un rendement journalier 
d'environ t.ooo tonnes. 

Les portes de déchargement des fours ont 1,10 m 
de hauteur et sont équipées d'un dispositif de fer­
meture analogue à celui qui est utilisé pour les 
fours à coke. 

Le chariot d'extinction est un réservoir mobile à 
fond incliné contenant environ 23 tonnes d'eau, un 
dispositif d' ouvre-portes mécanique est instailé au­
dessus du réservoir et opère I' enlèvement simulta­
né des 8 portes d'un groupe de four. Les boulets 
podés au rouge s'écoulent alors dans le bac d'ex­
tinction et la majeure partie de la vapeur produite 
s'échappe par une cheminée en tôle située à l'opposé 
de la cabine de manœuvre du chariot d'extinction. 

Après achèvement de I' extinction, on ouvre les 
six portes de déchargement du chariot qui donnent 
sur six goulottes inclinées dont le fond est consti­
tué par une griile. 

L'eau passe à travers la grille et est recueillie dans 
un caniveau qui longe la voie du chariot et aboutit 
à un bassin de décantation du fraisil. Les boulets 
glissent sur les griiles et s'étalent sur I' aire inclinée 
d'égouttage. 

II existe un chariot d'extinction pour chaque bat­
terie. Ces chariots sont montés sur boggies jumelés 
et circulent sur des voies d'écartement normal po­
sées sur portiques en béton. Chaque chariot est 
équipé d'un moteur de translation de 30 H.P. et 
de deux moteurs de 5 et 10 H.P. respectivement, 
utilisés pour la manœuvre des portes de four. Une 
conduite d'eau de 200 mm de diamètre, destinée 
au remplissage du chariot, est instaIIée dans chaque 
groupe de fours. 

5. Installation de criblage de la « Phumacite ». 

Les boulets carbonisés sont repris au pied de 
I' aire inclinée d'égouttage par un convoyeur à cour­
roie de 810 mm de largeur. Cette courroie remonte 
une rampe de 13° (qui est l'angle maximum permis 
par les boulets) et déverse le produit sur deux 
cribles à secousses à double tablier, placés en série. 

Le premier crible a 4,25 m ( 14 pieds) de longueur 
et 1,22 m de largeur (4 pieds), son tablier supé­
rieur est équipé d'une tôle perforée à 34 mm qui 
élimine les brisures de Phurnacite. 

Le second crible a 4,25 m de longueur et 1,52 m 
de largeur (5 pieds), son tablier supérieur est équi­
pé d'une grille à barreaux longitudinaux écartés de 
16 mm, qui élimine les éclats de Phurnacite c'est­
à-dire les boulets fend us en deux. 

Le tablier inférieur des deux cribles est pourvu 
d'un tamis qui enlève le fraisil et les menus. Cha­
cun des cribles est équipé d'un moteur de 10 H.P. 
avec transmission par courroies trapézoïdales. 

Trois transporteurs de chargement équipés d'un 
dispositif de montée et de descente assurent la mise 

sur wagons des 3 catégories de produits : « Phur­
nacite grade A», brisures et éclats de Phurnacite. 

Le fraisil et les petits morceaux sont recueiilis 
dans des silos avant d'être chargés sur wagons et 
d'être retournés au début du cycle de fabrication. 

6. Installation de récupération des sous-produits. 

Les coIIecteurs de gaz de distillation traversent 
tout d'abord un réservoir rectangulaire à fond en 
forme de trémie destiné à arrêter les eaux et les 
goudrons. Ce réservoir de 4,30 m X 1,80 m et de 
1,80 m de profondeur communique par sa partie 
inférieure avec deux réservoirs de séparation de la 
liqueur et du goudron. 

Les gaz, encore chauds, passent ensuite dans un 
dégoudronneur électrostatique Simon Carves, puis 
dans un refroidisseur à contact direct de 18,30 m 
de hauteur et de 2, 10 m de diamètre, avant d'être 
aspirés dans un des deux extracteurs British Thom­
son-Houston. Chacun de ces extracteurs est action­
né par un moteur électrique à vitesse variable de 
100 H.P. avec multiplicateur de vitesse i.450/8.000 
t/min; un régulateur Askania commande les va­
riations de vitesse du moteur de manière à main­
tenir une aspiration constante en dépit des larges 
fluctuations de débit qui surviennent lors du char­
gement des fours. 

Des extracteurs, les gaz passent dans un laveur 
à ammoniaque et à naphtalène. Cet appareil est 
un laveur à cloches à 7 étages, d'un diamètre de 
4,25 m. dans lequel le gaz montant barbote dans 
le liquide descendant d'un étage à l'autre. On uti­
lise de l'huile de lavage aux 3 étages inférieurs. 
conjointement avec un petit appareil à régénéra­
tion d'huile; on utilise de l'eau aux 4 étages su­
périeurs. 

Du laveur à cloches, les gaz passent dans la 
conduite qui alimente le dispositif de chauffage des 
fours de carbonisation ou sont dirigés vers un gazo­
mètre de compensation d'une capacité de 2.800 m3 

( 100.000 c.f.). 
Le gaz a un pouvoir calorifique d'environ 4.450 

kcal/m3 (500 B.T.U./ cf.); on en produit un peu 
plus qu'il ne faut pour les besoins de l'usine et 
lexcédent est vendu au réseau de distribution du 
Wales Gas Board. 

Le goudron et le liquide récoltés au premier sta­
de de lépuration du gaz passent dans deux réser­
voirs séparateurs de 8,55 m de diamètre et de 
3,35 m de hauteur. 

Deux pompes centrifuges d'une capacité de t.620 
litres/min, actionnées par moteurs de 32 H.P., as­
pirent le liquide des réservoirs et le renvoient aux 
pulvérisateurs situés le long des coIIecteurs de gaz 
de chacune des 2 batteries. Une troisième pompe 
de mêmes caractéristiques sert de réserve. 

Le goudron, repris à la base des réservoirs de 
séparation, est pompé dans un réservoir de stockage 
de 6,55 m de diamètre et de 6, 10 m de hauteur. La 
production de goudron est d'environ 22,5 litres/ 
tonne de production des fours. 
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7. Services généraux . . 

Une chaudière Lancashire de 9 m de· longueur 
et de 2,40 m de diamètre produit la vàpeur utili­
sée dans les malaxeurs de l'installatfon d'agglomé­
ration et ·dans les serpentins de chauffage des'"'i:ê~ 
servoirs à goudrons. Sa capacité dë vapodsatfon 
est d'environ 2.700 kg/heure. 

Une seconde chaudière identique ·serf de réserve. 
· Ces deux chaudières sont équipées d'économiseurs 

Green, de surchauffeurs et de ventilateurs pour ·u­
rage forcé. Le cas échéant, elles peuvent être chauf­
fées au gaz au moyen ·de ·brûleurs disposés ·aµ 
dessous de la porte du foyer: 

Une installation de deux gazogènes à gaz pauvre, 
fournie par la «Power Gas C0 », permet de main~ 
tenir les fours en chauffage en ·cas d'arrêt de la 
carbonisation. 

Ces gazogènes ont un diamètre de 2·;75 m· et 
chacun d'eux peut gazéifier jusqu'à< 24 tonnes de 
coke par jour. ·· · "~· 

L'un de ces gazogènes est conl:inuellëment main­
tenu à chaud pour parer à une défaillance éventùel­
lë de l'usine d' aggloméràtion. 

Chaque année, la production est interrompue: du" 
dant une semaine: pour permettre d'effectuer .:Jes 
grosses réparations dans toute lusine: A ce momènt. 
les deux gazogènes sont mis en service et èhactlri 
d'eID: consomme de 12 à 15 tonnes de coke' par 
24 heures. · ' : · 

Le pouvoir calorifique· du gaz· pauvre•· ësf de l'or­
dre de 1.150 kcal/m3 contre 4.450 pour le gaz de 

distillation. Après . épuration dans un laveur, ce 
gaz est introduit directement dans la conduite de 
distribution du gaz de chauffage des fours. La 
quantité de chaleur nécessaire pour maintenir la bat­
terie: _à chaud étant d'environ 25 % de la quantité 
c,ons~mmée .en service normal, les conduites à gaz 
et .les brûleur,s ont à peu près la section adéquate. 

' ··.S. Eléments de prix de r-evient. 

. La « Phii~nacite » se vend actuellement à 8 r. 
l~ tonne· (soit Jri peu moins que les anthracites na-
tµrels),'· .. : · . . . · . 

. Les matières premières .utdisées pour la produc­
tion d\me t,onne ·de « Phurnacite » sont respective­
ment: t.ioo kg 'de charbon (à -+- 12 % M.V. et 
5 a 5 1/2 %.decëridres) pour une valeur d'environ 
5 'livres, ef8o à 90 kg de brai pour une valeur d'une 
livre. 

·. n s'.Ubsis.te un écart: de 2 r. entre le prix de vente 
d'uri~"tomi.e .de Ph:urna:cite et le prix des matières 
prerriîêres qJi la constituent. Cet écart . couvre les 
f~ai~" dë traitement et laisse une marge bénéficiaire 
appréciable. . 

Le p~rs~ri~el .·. fotal de fabrication et d'entretien 
èl'~ l'usine'comp.te actuelleme~t 170 hommes. · 

Réf·éreoce. 
The N.C.B. Phurnacite plant at Aheraman. 

Coke and Gas. 1952, janvier. 

IV. L'USINE A. GAZ DE BECKTON 

L'usine à gaz de Beckton est le· plus important 
centre de production . de gaz de la. Cie gazière du 
Nord de la Tamise (North Thaines Gas.Board); 
elle produit journellement 4.500.000 .m3 . de ··gaz de 
ville, soit environ. 40 %. de. la produêtion totale du 
North . Thames Gas Board, et co~stitue fa . plus 
grosse unité de production i;razière .. d'Europ~. 

L'usine est située au bord :de la T amiS;e:; un:. peu 
en aval de Londres. Tout ·le charbon.qu'elle· con­
somme. arrive. par mer dans des· bateaux .charbon­
niers jaugeant 4.500 tonnes et. qui appartiennent au 
North Thames Gas· Board:·· La' plus grande partie 
du charbon: consommé.pro'vient du.bassin de New­
castle, c'est un charbon gras· à 32 ·%.,de M.V. et 
environ · 11 · % de cendres. Lorsque le coke ·de· car­
bonisation est destiné à des usines métallurgiques, 
le charbon est amaigri par mélange à du 3/ 4 · gras 
(t:l à 20 % M.V.) afin d'obtenir un coke.de qua-
lité adéqùate. · · 

L'usine ~bsorb~· environ· 6.ooo tonneS"de 'tharbon 
par jour. 

. Le quai de déchargement ~()mport~ .8 .gn.ies d\.;~e 
capacité unitaire . de 250. tonnes/heure; 2.550,000 
tonnes de charb8n sont manutenti~~né~s annueU.;,;­
ment, dont i.750.000 sont consommées parl'usÎne 
de Beckton, le reste étant transbo~dé c!an~ q~s pé­
niches pour l'alimentation d'autres us~nes du North 

. Thames Gas Board. . . . . . 

Cent et dix kilomètres de voies ferrées sont in­
stallés .dans· l'usine de Beckton et assurent le trans­
.por.t. du charbon du quai de déchargement aux fours 
a coke et aux salles de distillation. 

Un. seèond quai de transbordement sert à l'expé­
dition du coke vendu à l'extérieur et à la manuten­
%:>n deii sous-' produits . 
.:. L'in~tallatioit d~ production de gaz comporte : 
9 salles à cornues horizontales produisant journelle­
.ment un total de i.470.000 Nm3 de gaz de dis­
tillation à 5.160 kcal/Nm3• 

4 batteries. de fours à coke produisant ensemble 
760.060. Nin3 de gaz à 5.440 kcal/Nm3

• 

.' ·.13·~~énérateurs de .. gaz à l'eau carburé alimentés 
·au cqke et produisant ensemble 1.930.000 Nm3 de 
.ga2;;-ii l'eau carburé à environ 4.200 kcal/Nm3 . 

Lai. production· journalière totale atteint ainsi 
4.160:000 Nm~ à 4.770 kcal/Nm3 (après débenzo­
lage) •. soibenviron 20 milliards de kcal. ou 4;500.000 
,m3 de gaz au P.C. Standard de 4-450 kcal/m3 

(500 B.T.U./c.f.), 
Les înstallations de distillation en cornues ho­

rizontales sont les plus anciennes sections de l'usine. 

.... :l.!L première batterie de fours à coke a été con­

. ~J;ruite e11 19&1; trois autres batteries ont été in­

.stall~es ultér~eU.i;ement et une cinquième batterie est 
. en:- cours de construction. Chacune des batteries 
compt~ 30 fours . 
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Deux senes de gazogènes à soles tournantes ali­
mentés au coke fournissent le gaz pauvre utilisé 
pour le chauffage des fours à coke. 

Les installations de production de gaz à leau 
comportent deux groupes d'unités très modernes à 
fonctionnement entièrement automatique, construits 
l'un par la «Power gas C 0 

», l'autre par la «Hum­
phreys-Glasgow Ltd ». 

Ces gazogènes occupent deux hauts bâtiments en 
béton armé; le coke servant ·à l'alimentation des 
générateurs est relevé dans des trémies qui occu­
pent l'étage supérieur des bâtiments. Juste en des­
sous des silos, se trouve le plancher de travail où 
sont groupés les appareillages automatiques de 
commande de l'alimentation et des inversions (ser­
vo-moteurs commandés par la rotation d'un arbre 
à cames) ainsi que les tableaux d'appareils de con­
trôle. 

La vapeur nécessaire au fonctionnement des ga­
zogènes est produite dans des chaudières utilisant le 
gaz pauvre des périodes de soufflage et dont le 
fonctionnement est également entièrement automa­
tique. 

Les cendres tombent dans de petites trémies si­
tuées à la partie inférieure du bâtiment et sont 
évacuées par camions. 

Au total, les installations de gaz à l'eau peuvent 
gazéifier 1. 100 tonnes de coke et 500 m 3 d'huile 
par jour. 

~~~~~~~~~~~~~~--~~~~~~ 

Le gaz produit dans les diverses sections de l'usine 
est purifié séparément, le mélange n'étant réalisé 
qu'à la sortie des compteurs. 

Les courants gazeux de chacune des batteries de 
fours à coke et de chacune des salles de cornues 
subissent les mêmes opérations de refroidissement. 
d'épuration liquide, d'épuration à I' oxyde de fer et 
de mesurage. Ils convergent ensuite vers une instal­
lation centrale d'extraction du benzol et de la 
naphtaline. 

Le débenzolage s'effectue par le procédé au 
charbon actif, la capacité de l'installation étant 
d'environ 75 m 3 de benzol par jour. 

Le gaz à I' eau et le gaz de houille sont mélangés 
et emmagasinés dans cinq gazomètres d'une ca­
pacité totale de 560.000 m 3 . Tout le gaz produit est 
ensuite refoulé à pression moyenne (environ 3 m 
d'eau) dans le réseau principal du Board, à tra­
vers 2 conduites de sortie de 1.200 mm de diamètre, 
deux de 760 mm et cinq de 600 mm. 

Le coke provenant des salles de cornues horizon­
tales et des fours à coke est centralisé dans un ate­
lier de manutention d'une capacité de 400 tonnes 
à l'heure avec silos de stockage pour 4.000 tonnes: 
il passe ensuite à latelier de criblage d'une capa­
cité de 80 tonnes à l'heure avec silos pour stockage 
de 800 tonnes. 

Le personnel total de lusine compte environ 
3.500 ouvriers et employés pour l'ensemble des ser­
vices de production et d'entretien. 

V. LE CENTRE DE RECHERCHE DE LA BRITISH COAL UTILISATION RESEARCH ASSOCIATION 
(B.C.U.R.A.) A LEATHERHEAD 

1. Généralités. 
La B.C.U.R.A. est l'une des plus importantes des 

41 associations de recherche industrielle subven­
tionnées par le Département gouvernemental de la 
Recherche Scientifique et Industrielle (D.S.l.R.). 

Son budget annuel atteint 300.000 livres et son 
personnel compte 300 unités dont environ 80 diplô­
més d'universités. 

Le centre de recherche est établi à Leatherhead 
où il occupe une surface de 8 hectares. 

L'industrie minière a toujours été le principal 
soutien de !'Association, elle y était jadis représen­
tée par lassociation des propriétaires de mines: cette 
dernière a été remplacée, depuis la nationalisation, 
par le National Coal Board qui est actuellement le 
partenaire le plus influent de la B.C.U.R.A. Les 
autres industries nationalisées : électricité, gaz et 
transports, figurent également au nombre des mem­
bres de I' association qui compte par ailleurs un 
peu plus de 150 membres indépendants : fabricants 
d'appareils de chauffage ou de gazéification, négo­
ciants en charbons et industriels. 

Le centre de recherche est organisé en départe­
ments. Le travail de chacun des départements com­
portant une part plus ou moins importante de re­
cherches de base et une part d'études à caractère 
industriel. 

2. Département combustion. 

Le département combustion étudie une série de 
problèmes: 

un premier laboratoire est consacré à l'examen 
des cendres et des minéraux qui les constituent. 
un second laboratoire équipé d'une chaudière à 
pulvérisé de dimensions réduites (consommation 
2.5 kg de charbon à l'heure) étudie les corro­
sions qui se produisent sur les surf aces de 
chauffe exposées au rayonnement direct du foyer 
et celles qui surviennent lorsque la température 
des fumées tombe en dessous du point de rosée. 
Un appareillage a été mis au point pour le con­
trôle automatique du point de rosée des fu­
mées, ce qui permet de régler lallure de la com­
bustion de manière à éviter la corrosion par 
formation d'acide sulfurique. 

A côté de cela. on étudie la possibilité d'éliminer 
le S02 des fumées en additionnant aux charbons 
des substances chimiques (carbonates) capables de 
fixer le soufre dans les cendres. Ceci pourrait avoir 
comme résultat de permettre d'abaisser la tempéra­
ture de sortie des fumées d'environ 50°, ce qui con­
duirait à une amélioration de rendement thermique 
de l'ordre de 3 '%. Jusqu'ici. C:tte technique n'a 
cependant donné que des résultats limités. 

un laboratoire est attelé au problème de la 
détermination de la plus ou moins grande quan­
tité de fumée produite par les différents types de 
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charbons; ce problème est d'actualité en Grande­
Bretagne où le Gouvernement envisage. d'impo­
ser l'usage de combustibles sans fumée pour 
lalimentation des foyers domestiques des grands 
centres urbains. 

- une étude est en cours pour la détermination du 
bilan du soufre dans les cendres et dans les 
fumées d'un foyer ouvert de type courant. 

- Enfin, dans un domaine plus théorique, on pour­
suit des recherches concernant la cinétique de la 
combustion des charbons, la façon dont se pro­
duit le départ des matières volatiles et les pro­
duits intermédiaires de combustion (en particu­
lier lacétylène) qui peuvent être mis en évidence 
dans · des conditions opératoires appropriées 
(foyer à tirage inversé). 

3. Département chimle, 
L'activité du département chimie est orientée vers 

une série de problèmes : 
- le perfectionnement des méthodes d'analyse des 

charbons par les procédés classiques et par les 
méthodes nouvelles, y compris la diffraction des 
rayons X et la thermobalance. 
l'analyse fonctionnelle des molécules, l'examen 
des spectres infrarouges et plus particulièrement 
létude de la répartition de loxygène (oxygène 
phénolique... de lordre de 40 % -:- oxygène 
sous forme de quinone ... de lordre de 5 à 10 ·% 
- etc .. . ) : L'étude de la corrélation entre la ré­
partition de l'oxygène et les propriétés cokéfi­
antes, ainsi que celle de l'influence d'une oxy­
dation limitée du charbon entre 100 et 150°. 

- l'étude de la structure interne des charbons 
(porosité macroscopique et microscopique) par 
diverses méthodes physiques : densités apparen­
tes, chaleur de mouillage et adsorption de divers 
liquides à molécules · plus ou moins grosses. 
Cette étude a permis de mettre en évidence 
certains caractères fondamentaux des houilles 
et notamment le fait que la plus grande partie 
des pores ont un diamètre de lordre de 40 
Angstrom avec des constrictions de 10 à 15 

Angstrom. 
Cette structure fine n'est pas sérieusemént 

affectée par le chauffage à travers la zone de 
plasticité et les phénomènes qui accompagnent 
la cokéfaction. 

Des travaux se poursuivent en vue de mettre 
en évidence les répercussions possibles d'un 
chauffage par choc (passage rapide de la zone 
de plasticité suivi d'un refroidissement brutal). 
On étudie également la dissolution du charbon 
et des termes successifs de sa pyrogénation dans 
les solvants organiques, notamment le chloro­
forme et les amines, ainsi que le fractionnement 
par chromatographie des extraits . obtenus. 

La détermination des poids moléculaires des 
extraits par pression osmotique et par diffusion 
au travers de membranes semi-perméables· fait 
également lobjet d'études depuis plusieurs an­
nées. 

Un des buts lointains de ces études systéma­
tiques est de rechercher lobtention directe de 

produits. de valorisation chimique du charbon, 
considéré comme matière première de produits 
organiques. 

4. Département physique. 

Le département physique s'occupe actuellement de 
trois problèmes fondamentaux : 

l'étude des propriétés mécaniques des charbons 
du point de vue dureté, broyage et pulvérisation. 
l'étude du transfert de la chaleur et de la mise 
au point d'instruments de mesures permettant la 
détermination des températures et des flux de 
chaleur. 
le dosage des poussières et des suies dans les 
fumées et létude du rendement des dépoussié­
reurs. 

5. Département industriel. 

- L'un dès principaux objectifs du départtment 
industriel est de trouver les procedés de combustion 
les meilleurs pour les différentes catégories de com­
b~stibles et plus particulièrement les catégories les 
plus fines dont la teneur en cendres est générale­
ment élevée. 

Dans le domaine des chaudières, ceci a conduit 
à étudier les possibilités et le rendement de diffé­
rents types de foyers. 

Des essais systématiques ont montré que les 
foyers à grille mécanique pouvaient parfaitement 
convenir pour la combustion de combustibles fins, 
à seule condition d'ajuster leur teneur en humidité 
au niveau optimum. On a également mis en ~vi­
dence les améliorations de rendement que l'on pou­
vait atteindre par un raccourcissement de la grille 
et par une amélioration de la répartition de l'air 
distribué. 

- Une autre étude de combustion a été entre­
prise réce~ment, en collabor~tion ave~ la .« Com­
mission britannique des . Transports », en vue d' élar­
gir la gamme des charbons utilisables dans les lo­
comotives et d'examiner la possibilité d'adopter des 
dispositifs d'alimentation mécanique sur les locomo­
tives en usage en Grande-Bretagne. 

- Une recherche à plus longue échéance est en 
cours, en vue de mettre au point un foyer cyclone à 
fusion de cendres, qui permettrait la combustion de 
charbon fin ( < 3 mm) (non pulvérisé) suivant 
une technique en développement aux U.S.A. 

Ce problème est étudié sous la direction du Dé, 
parlement Gouvernemental pour la Recherche 
Scientifique et Industrielle (D.S.l.R.) et en. colla­
boration avec la Fuel Research Station de Green­
wich. 

. Le charbon est soufflé tangentiellement dans une 
chambre cylindrique dans laquelle il acquiert un 
mouvement de giration rapide: la cendre fondue se 
rassemble et s'écoule sur les parois, tandis que les 
particules combustibles les plus grosses se collent 
sur la cendre en fusion et achèvent d'y brftler. 

Les· principales difficultés relatives à la construc­
tion du foyer cyclone ont été surmontées et une re­
cherche systématique se développe en ce qui con­
cerne les performances de différents types de char-



196 Annales des Mines de Belgique 2me livraison 

bons, l'épuration des gaz et les moyens à mettre en 
œuvre pour éviter la formation de dépôts de scorie 
figée. 

- La Station de la B.C.U.R.A. se charge éga­
lement de l'étude des gazogènes industriels dont 
plusieurs prototypes sont installés à Leatherhead. 

L'un des problèmes essentiels, dans ce domaine, 
est d'assurer la constance de la qualité du gaz pro­
duit indépendamment des fluctuations du débit de­
mandé au gazogène. Ce problème a été résolu de 
façon satisfaisante par un dispositif automatique 
de contrôle de lalimentation du charbon et ce 
dispositif, réalisé avec la coliaboration d'une socié­
té de construction d'appareils de mesures et d'une 
aciérie, a été adopté avec succès dans l'industrie. 

- Dans un autre domaine, on expérimente ac­
tuellement un dispositif original destiné à la pro­
duction de boulettes à partir de charbons fins. 

Ce dispositif est représenté schématiquement à 
la figure 8. II est constitué d'un four en matériaux 

----
(j) Chambre de combustion 
® Chambre do disWotion et d'agglomération 
Q) Couloir oscillant 

~ } Ecluseurs rotatifs 

Fig. 8. - Dispositif pour la production de boulettes agglo­
mérées - schéma de principe. 

réfractaires comportant une chambre de combustion 
( t) chauffée au gaz, et une chambre d' aggloméra­
tion et de distillation (2) dont la paroi inférieure est 
constituée par un couloir (3) à surface rugueuse 
animé d'un mouvement de va-et-vient. 

Le charbon fin (de l'ordre de 0,25 à t mm) est 
introduit à une extrémité de la chambre de distil­
lation, à travers un éduseur rotatif (4). Il chemine 
d'une extrémité à l'autre du couloir oscillant en 
roulant sur lui-même et en s'agglomérant en bou­
les (à la façon des boules de neige). 

·Les boulettes assez friables ainsi obtenues, dont 
le diamètre atteint couramment 5 à 6 cm, sont éva­
cuées àl'extrémité de la chambre de distiliation par 
un second écluseur rotatif (5). Les essais en cours 
portent sur des charbons flambants faiblement ag­
glutinants; la teneur en matière volatiles, qui est de 
35 % environ au départ, est réduite à + 15 % 
dans les boulettes agglomérées. La température de 
la chambre de distillation est de lordre de 800° C. 

Ce procédé d'agglomération semble également 
pouvoir s'appliquer au frittage et à lagglomération 
de minerais de fer destinés au haut-fourneau. 

6. Département: Chauffage domestique. 

Un bâtiment spécial comportant une série de la­
boratoires est réservé aux recherches sur le chauf­
fage domestique. 

Le travail de ce département est axé sur I' amé­
lioration du rendement des poêles et foyers, ainsi 
que sur la mise au point de nouveaux types d'ap­
pareils de chauffage. 

- Les laboratoires comportent une chambre calo­
rimétrique étanche et calorifugée dont la disposition 
générale est schématisée à la figure 9. 

t.ntrée d'air -, 

Fig. 9. - Chambre calorimétrique de la B.C.U.R.A. -
schéma de principe. 

La quantité de chaleur dégagée à l'intérieur de 
la chambre est mesurée au moyen d'un système de 
conduites au travers duquel lair est aspiré, refroidi 
et réintroduit dans la chambre calorimétrique, la 
quantité de chaleur ainsi soutirée étant détenninée 
par enregistrement du débit et des températures de 
lair à lentrée et à la sortie de la chambre. 

Le renouvellement d'air de la chambre se fait 
par un orifice pourvu d'un ·anémomètre enregistreur. 

L'équipement des laboratoires est complété par 
une série d'appareils et, notamment, par des disposi­
tifs de mesure de la chaleur rayonnée (radiomètres) 
constitués par des carcasses en treillis métallique en 
forme de demi-sphère ·ou de quart de sphère et qui 
servent de support à une série de couples thermo­
électriques. 

La détermination du rendement des appareils 
de chauffage, tant au laboratoire que dans les mai­
sons, a contribué à l'amélioration de ces appareils. 
De nouveaux modèles de foyers ouverts ont été 
créés, pourvus de récupérateurs, qui assurent un 
chauffage par convection en plus du chauffage ra­
diant. On a également pourvu ces appareils de regis­
tres de réglage, afin de limiter le renouvellement 
d'air des pièces et de réduire d'autant leur refroidis­
sement. 

- Dans le domaine du chauffage central, de pe­
tites chaudières à grilles mécaniques sont à r essai. 
Ces chaudières brûlent des charbons à forte teneur 
en matières volatiles s~ns produire de fumées, 
grâce au niveau élevé de la température qui règne 
dans le foyer et à la bonne répartition de l'air pri· 
maire et secondaire. De ce fait, elles échapperont à 
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la nécessité d'utiliser des combustibles « sans fu­
mées » lorsque la nouvelle législation sur la pollu­
tion atmosphérique des grands centres urbains enc 
trera en vigueur. 

- Une autre étude est en voie de réalisation: 
elle vise à mettre au point un système de chauffage 
central à circulation forcée, ce qui aura pour avan­
tage de réduire notablement les diamètres des 
tuyauteries. 

Le système sera pourvu d'un réglage automati­
que, qui permettra d'ajuster la température de l'eau 
dans les radiateurs en fonction de la température 
extérieure, ce réglage étant effectué par mélange 

d'eau recyclée et d'eau chaude provenant de la 
chaudière. 
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VI. LA FUEL RESEARCH STATION (F.R.S.) A GREENWICH 

1. Généralités. 

c· est au cours de la première guerre mondiale 
que le Gouve:nement britannique, conscient de 
l'importance nationale de la recherche. décida de 
créer un département gouvernemental de la recher­
che scientifique et industrielle (British Government 
Department of Scientific and Industrial Research). 

En 1917, ce département fondait une station cen­
trale de recherche ayant pour objet lorganisation 
systématique des travaux d e recherches concernant 
la nature, la préparation, l'utilisation et le traite­
ment des charbons et autres combustibles ainsi que 
des produits qui en dérivent. 

La Station, érigée à Greenwich, à proximité de 
la Tamise, occupe une surface de 2 hectares et 
demi qui, à l'heure actuelle, est entièrement cou­
verte par les laboratoires. les ateliers, les bureaux 
et les hails pour instaIIations pilotes et pour con­
trôles industriels. 

Le personnel total compte 300 unités dont 60 
universitaires : chimistes, physiciens ou ingénieu:s. 

Le travail de la station est contrôlé par un direc­
t~ur des recherches sur les combustibles (le Dr. A. 
Parker) qui est lui-même assisté et guidé par une 
Commission désignée par le Département de la 
Recherche scientifique et industrielle et composée 
d'industriels et de professeurs d'universités. 

Les principaux aspects des recherches actuelle­
ment en cours sont brièvement résumés ci-après. 

2. Etude de la oombustion du charbon en vue dè 
la pmductiion de vapeur iet d'énergie. 

Les études en cours sont orientées vers quatre 
sujets principaux : 
a) l'amélio:ation du rendement des chaudières au 

charbon alimentées manuellement; 
b) l'étude d'une chambre de combustion à charbon 

pulvérisé en vue de produire ·un courant de g~z 
chauds destinés à alimenter une turbine à gaz: 

c) l'étude des · dépôts sur les surfaces d~ chauffe 
des chaudières à tubes d'eau utilisées dans les 
centrales électriques et des moyens de prévenir 
leur formation; 

d) létude de r élimination de lanhydride sulfureux 
des fumées de combustion. 

a) Bien que toutes les installations industrielles 
nouvelles de quelque importance soient équipées de 
chaudières à pulvérisé ou de foyers à grilles mé­
caniques, un grand nombre de chaudières alimen­
tées manuellement sont encore en service en Gran­
de-Bretagne, plus particulièrement sur les navires de 
faible tonnage. 

La consommation annuelle de l'ensemble de ces 
chaudières représente encore quelque 30 millions de 
tonnes de houille. 

Le chargement manuel entraîne une assez grande 
irrégularité de la combustion, les matières volatiles 
tendant à se dégager en masse après chaque charge­
ment. II en résulte généralement une combustion 
incomplète avec production d'une grande quantité de 
fumée et de suie. 

Les travaux effectués à la F.R.S. ont montré qu'il 
était possible d'éliminer ces inconvénients par I' in­
stallation de clapets introduisant une certaine quan­
tité d'air secondaire au-dessus de la grille. Ces cla­
pets sont ouverts après chaque chargement, afin 
d'assurer la combustion complète des matières vo­
latiles, et sont refermés ensuite, lorsque lallure de 
la combustion est redevenue normale. 

Ce problème a été longuement étudié sur divers 
types de chaudières installées dans l'un des halls 
de la F.R.S. (1, 2, 3). Il fait actuellement l'objet 
d'un programme d'amélioration systématique de 
toutes les chaudières de riavires utilisant encore le 
chargement manuel. 

b) L'alimentation des turbines à gaz par com­
bustion de charbon pulvérisé pose quatre problè­
mes essentiels : la préparation du charbon - le 
dessin de la chambre de combustion - I' épuration 
des gaz de combustion et la réalisation de la tur­
bine. 

Les recherches effectuées à la F.R.S. sont limi­
tées aux trois premiers problèmes. Trois types de 
chambres de combustion sont à létude : 
- une chambre à passage axial (straight - through 

combustion chamber) qui a déjà fait l'objet de 
quelques applications à l'échelle industrielle: 

- .une chambre Vortex travaillant sans fusion de 
cendres et qui est encore au stade pilote: 

- une chambre cyclone à fusion de cendres qui 
est expérimentée à Leatherhead en collabora­
tion avec la B.C.U.R.A. (4), 
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c) L'étude des dépôts qui se forment sur les sur­
faces de chauffe des chaudières à tubes d'eau est 
menée en collaboration avec la B.C.U.R.A. et avec 
diverses organisations industrielles; elle comporte 
divers contrôles sur des chaudières de centrales 
industrielles et des essais de laboratoire concernant 
les réactions de formation des sulfates de sodium 
et de potassium, qui se produisent à haute tempéra­
ture par réaction de S02 ou de SOa sur les sels 
alcalins contenus dans les cendres de charbon. 

d) La question de lélimination du S02 des fu­
mées de combustion revêt une importance notable 
en ce qui concerne la pollution atmosphérique des 
grands centres industriels. Une étude réalisée à 
l'échelle pilote dans une installation traitant 700 m 3 

de fumées/heure a montré que des résultats intéres­
sants pouvaient être obtenus en faisant passer les 
fumées dans une tour d'épuration comportant un 
empilage de grilles de bois sur lesquelles on fait 
ruisseler une solution ammoniacale. L'étude se 
poursuit et on se propose de la développer dans 
une installation d'essai capable de traiter 56.000 m 3 

de fumées à l'heure (2 millions c.f.). 

3. Chauffag1e domestique par combustibles 
solides. 

Les recherches concernant le chauffage domesti­
que se présentent sous deux aspects : d'une part, le 
travail routinier de contrôle des appareils de chauf­
fage domestique en vue de leur acceptation sur la 
liste des appareils améliorés recommandés par le 
Ministère des Combustibles et de !'Energie pour 
l'équipement des maisons bâties avec l'aide finan­
cière de l'Etat; d'autre part, la recherche fonda­
mentale concernant le chauffage des chambres par 
combustibles solides et létude de la production de 
fumée par les poêles et par les .feux ouverts. Ces 
travaux sont effectués dans un bâtiment calorimé­
trique particulièrement bien équipé en appareils de 
mesures et de contrôle (5, 6). 

Ce bâtiment couvre une surface de 280 m2 (3.000 
sq. ft) et compte 3 étages dans lesquels sont répartis 
divers laboratoires. 

L'équipement le plus important est constitué par 
4 cabines calorimétriques carrées de 3,60 m de cô­
té ( 12 pieds) et de 2.70 m de hauteur (9 pieds); 
chacune de ces cabines occupe le centre d'une 
chambre carrée de 6 m de côté et de 8 m de hauteur, 
dont la température intérieure est maintenue con­
stante. 

Les cabines calorimétriques sont étanches, leurs 
parois étant constituées par des panneaux de con­
treplaqué de 6 mm d'épaisseur ( t/ 4 pouce) cou­
verts sur leurs deux faces d'une feuille de cuivre. 
Ces parois sont divisées en sections rectangulaires 
de 30 X 60 cm, un couple thermoélectrique étant 
raccordé au centre de chacune des sections avec sa 
soudure froide du côté extérieur et sa soudure 
chaude vers l'intérieur. 

L'écart de température entre l'intérieur et I' exté­
rieur de chaque panneau peut ainsi être enregistré 
et, moyennant le raccordement en série de tous les 
çouples d'un même panneau, on peut mesurer l'écart 

de température moyen qui est, lui-même, proportion­
nel au flux de chaleur qui s'écoule à travers le 
panneau. 

Les appareils de chauffage à expérimenter sont in­
stallés au centre d'une des cabines calorimétriques 
et raccordés à une cheminée qui traverse le labora­
toire d'étude des fumées, situé à l'étage supérieur. 

La quantité d'air introduite dans la cabine est 
réglée automatiquement de manière que l'intérieur 
de la cabine soit constamment maintenu à la même 
pression que I' extérieur. 

Cet air est soufflé par un petit ventilateur auxi­
liaire dont le débit est enregistré automatiquement. 

L'installation est complétée par divers appareils 
et notamment par un dispositif de mesure directe de 
la chaleur rayonnée, constitué par une série de ther­
mocouples montés sur une carcasse métallique en 
forme de quartier de sphère. 

4. Carbonisation du charbon. 

Dans le cadre général des recherches visant à 
produire un combustible domestique sans fumée. 
la Fuel Research Station expérimente la possibilité 
de produire du semi-coke à usage domestique en 
carbonisant des charbons classés (noix ou têtes de 
moineaux) à haute teneur en matière volatiles (de 
l'ordre de 37 '%) dans des fours d'usine à gaz 
fonctionnant dans des conditions peu différentes de 
ceiles habituellement admises. · 

Les premiers essais ont été réalisés avec des 
charbons très faiblement agglutinants, dans un 
four vertical intermittent du type Woodall-Duck­
ham. Des résultats favorables ont été obtenus et on 
a pu produire un combustible beaucoup plus réactif 
que les cokes habituels. 

Une autre série d'essais a été réalisée dans le 
même four en vue d'étudier la possibilité de produi­
re un coke métallurgique de qualité satisfaisante, à 
partir de charbons de Durham faiblement aggluti­
nants utilisés seuls ou en mélange avec des char­
bons fortement cokéfiants (7). 

5. Gazéification intégrale du charbon. 

Le but du programme de recherches en matière 
de gazéification intégrale du charbon vise à met­
tre au point un procédé permettant la production 
d'un gaz de ville ou d'un gaz de synthèse à bon 
marché, à partir de charbons fins et de déchets de 
coke de faible valeur. 

Des expériences ont été réalisées précédemment, 
à l'échelle pilote, sur un gazogène à fluidisation 
dense chauffé extérieurement ( 8). 

Actueilelhent, de nouveaux essais sont en cours 
avec un grand· gazogène à fusion de cendres du 
type cyclone. 

Ce gazogène a la forme d'un cylindre vertical de 
60 cm de diamètre et de 60 cm de hauteur, il est 
garni intérieurement d'une fine couche de réfractaire 
plaquée sur une tôle déployée soudée sur la face 
intérieure de la virole cylindrique. Une série d' es­
sais a été réalisée avec soufflage d'air enrichi d'oxy­
gène et la capacité de traitement a atteint 400 kg 
de charbon par heure ( 900 livres). 
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Actuellement, un récupérateur est en cours de 
montage en vue de préchauffer lair soufflé. ce qui 
doit pennettre de supprimer l'addition d'oxygène. 

6. Synthèse de combustibles liquides 
et de pmduits 1chimiques au. départ du charbon. 

Un vaste programme de recherches est en c.ours 
depuis plusieurs années en vue de l'étude détaillée 
de la synthèse Fischer-Tropsch. 

Ce programme inclut la préparation de cataly­
seurs à bon marché à base d'oxyde de fer, l'étude 
de l'influence des conditions opératoires (pression 
et température), de la composition du gaz de syn­
thèse (en particulier du rapport H2/CO qui peut 
varier de 3/ 1 à 2/'.)) et de la dilution éventuelle de 
ce gaz par de l'azote (gaz pauvre). 

A léchelle du laboratoire, le travail est générale­
ment effectué sur des catalyseurs en lit ·fixe. A 
plus grande échelle, la chaleur de réaction dégagée 
devient plus importante et il est généralement né­
cessaire de recourir à la catalyse fluidisée ou à la 
catalyse en milieu liquide (slurry process). 

Cette dernière solution présente de grands avan­
tages au point de vue de la simplicité du contrôle 
de la température et une installation pilote capable 
de produire 315 litres de produits/jour (70 gallons) 
a été montée pour létude de ce procédé. 

Cette installation, schématisée à la figure 10, 

comporte essentiellement un tube de catalyse . ( t) 
de 20 cm de diamètre et de 4 à 5 m de hauteur, 
dans lequel le catalyseur finement broyé est mis en 
suspension dans de la cire de paraffine maintenue 
liquide à une température de 250 à 300° et à une 
pression de 10 à 15 atmosphères. 

Le gaz de synthèse est introduit à la partie infé­
rieure du tube et monte à travers le liquide. Il se 
dégage à la partie supérieure et passe dans un con­
denseur (2) dans lequel sont récupérés les produits 
volatils les plus lourds (cires); un dispositif auto­
matique (3) assure le recyclage des cires paraffi­
niques dans le tube de catalyse et y maintient la 
constance du niveau de liquide. 

1-Trelllis protecteur 

A 

n; in,;tallation 
de réc.upérotion 
des huiles 

Goz de synthèse 

Fig. 10. - Installation de catalyse Fischer-Tropsch en milieu 
liquide - schéma de principe. 

7. Pollution afjmosphérique. 
La F.R.S. est chargée de l'organisation d'une 

vaste campagne de mesures de la pollution atmo­
sphérique par la fumées, les suies et !'anhydride 
sulfureux résultant de la combustion des charbons. 

Trois types d'appareils standards sont utilisés à 
cet effet. 

Le premier capte les particules de gros diamètres 
qui se déposent par leurs propre poids (fig. 11 A). 
Le dépôt est récolté une fois par mois et les parties 
solubles et insolubles font lobjet de différents do­
sages. 

C0J 
tiQj 

Compteur 

B 
Fig. 1r. - Appareils standards pour l'étude de la pollution atmosphérique. 

A. - Dispositif pour Je contrôle des grosses particules. 

B. - Dispositif pour le contrôle des fines particules et le dosage du S02. 
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Le second utilise un papier filtre au travers du­
quel on aspire une quantité d'air connue et dont 
on mesure le noircissement à l'aide d'un photomètr~. 

Le troisième est constitué d'un flacon laveur con­
tenant de leau oxygénée et est destiné au captage 
de lanhydride sulfureux. Ces deux derniers instru­
ments sont habituellement placés en série en utili­
sant le même aspirateur et le même compteur enre­
gistreur (fig. 11 B), la durée d'une opération est en 
général de 24 heures. 

Il existe actuellement 1200 stations de mesure 
réparties dans les principaux centres. industriels et 
urbains et placées sous le contrôle de diverses auto­
rités officielles. Tous les résultats obtenus sont 
transmis à la F.R.S. qui se charge de les collation­
ner (9). 

8. Recherches diverses. 
Parmi les autres recherches en cours à la F.R.S., 

on peut encore signaler : 

- I' étude chimique de la constitution des charbons 
et des modifications de constitution qui accom­
pagnent la houillification et sont responsables des 
différences qui existent entre les divers types de 
houille, 
- la recherche du germanium dans les charbons et 
dans les cendres, 
- l'étude de la structure des ho~illes et des cataly­
seurs par la méthode d'adsorption gazeuse, 
- l'étude de l'influence possible d'une source de 
rayons gamma (en l'occurrence une source au co­
balt 60 donnant Une radiation de 110 curies) sur le 
déroulement des réactions chimiques et plus parti­
culièrement de la réaction de synthèse Fischer­
T ropsch. 

9. Laboratoif,es d'analyse, 

La station possède un des laboratoires les ·mieux 
équipés du pays pour l'analyse routinière de~ com­
bustibles solides et gazeux. Les méthodes physiques 
de dosage sont utilisées de plus en plus pour 
l'analyse des cendres. L'équipement comprend no­
tamment : des photomètres à flamme (utilisés pour 
le dosage du sodium et du potassium), un polaro­
graphe, divers spectromètres utilisant les rayons vi­
sibles, les infrarouges et les ultraviolets, un appareil 
à diffraction de rayons X, une thermo-balance avec 
dispositif d'enregistrement automatique, ·etc .. · 

Le laboratoire d'analyse des gaz comporte uri ap­
pareil de distillation fractionnée Podbielniak et un 
équipement très complet de burettes d'analyse pifr 
absorption chimique. 

Des travaux de recherche se poursuivent conti­
nuellement pour l'amélioration des méthodes exis­
tantes et la mise au point de techniques nouvelles ... 
telles que l'utilisation de la chromatographie pour ' , 
l'analyse des gaz et des liquides volàtils. 

1 o. Service mécanique ·et ateliers~ 
La station comporte deux ateliers de mécanique 

bien outillés ainsi qu'un laboratoire d'essais. Ceci 

permet la réalisation et la mise au point des proto­
types de nouveaux appareils de mesure ou de con­
trôle, · ainsi ' que lentretien des appareils et des in­
stallations d'essais. 

11. Bibliothèque. 

Une bibilothèque moderne et spacieuse est in­
stallée dans les locaux de la F.R.S. Elle comporte 
environ 3006 '. livres traitant des combustibles et des 
scieiices fondamentales; 350 revues et périodiques 
Y sont régulièrement dépouillés et fournissent la 
niâ.tière de la revue « Fuel Abstracts » qui groupe 
èhaque mois un millier de résumés. 

Les résultats des travaux de recherche sont pu­
bliés dans divers périodiques scientifiques et tech­
niques et sont résumés chaque année dans un rap­
port annuel publié par « H.M. Stationery Office ». 
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CONVOYEURS 

Appareils à reconfo~mer les palettes des con­
voyeurs blindés. 

1) Neuhaus construit un appareil léger permet­
tant de reconformer sur place, sans démontage, les 
palettes de chaînes à raclettes de convoyeurs blin­
dés (fig. 1). 

Fig. r .. - Appareil à reconformer les palettes de chaînes 
à raclettes des convoyeurs blindés. 

Il consiste en un cric à crémaillères dont une 
extrémité pousse sur la palette à redresser et 
l'autre sur une traverse métallique parallèle aux 
palettes et placée à l'intérieur du couloir. 

Traverse et palette sont rendues solidaires par 
deux forts plats fixés à la traverse et accrochés à 
la palette. 

Le cric développe une poussée de 7.500 kg. Sa 
course est de 200 min. Le poids total de l'appareil 
est de 30 kg. 

Une force de 25 kg. doit être appliquée au levier 
de commande du cric pour une P.oussée de 7,5 t .. 

2) Les firmes Epco et Simm . construisent une 
presse hydraulique pour le redressement des 
raclettes, rails légers, cintres légers, etc. (fig.' 2). 
On utilise une presse hydraulique de 8 t à corn-

Fi,;;. 2 . - Appareil hydraulique pour redresser les palettes 
de chaînes à raclettes des convoyeurs blindés. 

mande manuelle, connectée par un f1exible armé 
à un cylindre à piston de 150 mm de course. Un 
étrier, fixé au cylindre, porte de part et d'autre 
de celui-ci deux accroches pom:vues de plusieurs 
trous pour l'introduction de clavettes d'assem· 
blage. On peut ajuster aisément le piston en fonc­
tion de l'épaisseur de la pièce ou de la déforma­
tion de la raclette à redresser. 

En variante, on peut utiliser une presse de 20 
tonnes pour redresser des pièces plus fortes. 
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Cylindres pousseurs puissants 

Avec des cylindres pousseurs à air comprimé 
qui ont un diamètre intérieur de 200 mm, on ne 
peut développer qu'un effort de 1260 kg quand 
on dispose d'une pression de 4 atmosphères. Cet 
effort e:t généralement insuffisant pour le dépla­
cement des têtes motrices et des engins lourds. 
La firme Glückauf s'est assignée pour but, la 
construction d'un cylindre pousseur léger, de 
manipulation simple, mais capable de développer 
un effort de poussée 10 fois plus grand que les 
pousseurs actuels. 

La solution a été obtenue en combinant l'hy­
draulique et l'air comprimé. Le nouveau pousseur 
pèse 90 kg, il a des dimensions comparables aux 
pousseurs à air comprimé et la manœuvre du mou­
vement est commandée par un simple levier. 
L'engin est réversible, il peut donc aussi bien tirer 
que pousser. 

Fig. 3. - Cylindre pousseur Glückauf en service en taille. 
On remarque clairement les trois éléments constitutifs de 

l'engin: 
le moteur à air comprimé à ]'arrière ; 
la pompe à huile ; 
le cylindre pousseur proprement dit. 

Il comporte trois parties (fig. 3) : 
1) un moteur à air comprimé constitué d'un 

piston à double effet, analogue à un moteur de 
couloir oscillant ; 

2) une pompe hydraulique à piston, directement 
branchée sur la même tige que le piston du mote.ur 
.à air comprimé. L'huile est comprimée dans le 
cylindre du pousseur à la pression voulue. On peut 
atteindre 400 atmosphères. Ces hautes pressions 
.sont obtenues grâce au rapport des diamètres du 
piston à air comprimé et du piston de la pompe 
à huile; 

3) le cylindre pousseur avec réservoir d'huile. 
Le réservoir est disposé autour du cylindre. 

Le moteur à air comprimé est raccordé à la 
tuyauterie de taille par un flexible de marteau­
piqueur. Il n'y a aucune autre canalisation exté­

. rieure que celle-là. 
L'extrémité arrière ëlu piston est équipée d'une 

fourche articulée qui prend appui sur un bois 

oblique calé au toit. Pour éviter de déplacer cet 
étançon de calage pendant le poste, on peut inter­
caler des tiges de rallonge (fig. 4) . 

Fig. 4. - Cylindre pousseur hydropneumatique de la firme 
Glückauf. - On remarque à gauche les tiges de rallonge. 

· L'effort de poussée obtenu avec cet engin est de 
l'ordre ile 15 tonnes (au banc d'eszai, on a atteint 
18 tonnes). 

Concasseur à charbon. 

La Saarliindische Gesellschaft für Grübenausbau 
und Technik montrait, à !'Exposition de Paris, 
un concasseur pour briser les gros blocs de char­
bon produits par les engins d'abattage mécanique, 
haveuse3 ou rabots. 

Cet engin (fig. 5) se place dans la voie de trans­
port, sur le convoyeur blindé répartiteur, entre 
le pied de taille et le convoyeur à courroie. Il per­
met de supprimer en grande partie les ouvriers 
occupés à dépecer les trop gros blocs au moyen 
du marteau-piqueur. 

Le concasseur se compose essentiellement de 
deux mâchoires verticale:o, montées de chaque 

Fig. 5. - Concasseur à charbon de la Saarliindische Gesell­
schaft für Grübenausbau und Technik, placé sur un convoyeur 

répartiteur. 

côté du convoyeur blindé. L'une de ces mâchoires 
est fixe, l'autre, mobile autour d'un axe vertical, 
est actionnée par un moteur par l'intermédiaire 
d'un volant régulateur (fig. 6). Le moteur actuel 
est à air comprimé et d'une puissance de 20 CV. 
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Fig. 6. - Schéma du concasseur à charbon. 

Il doit être prochainement remplacé par un 
moteur électrique. Les gros blocs supérieurs à 333 
mm, entraînés par le convoyeur entre les deux 
mâchoires du concasseur, sont broyés. Cependant, 
les blocs minces, mais allongés, peuvent passer 
sans être concassés. 

Les dimensions extérieures de l'appareil sont : 
longueur : 1,80 m 
largeur : 1,65 m 
hauteur : 1,45 m 

Des étançons à vis poussardent l'ensemble con· 
tre les parois de la voie pour éviter les vibrations. 
Les mâchoires elles-mêmes mesurent 1,80 m de 
longueur sur 0,50 m de hauteur et sont montées 
directement sur les bords du convoyeur. 

Le concasseur peut être commandé à distance 
par l'homme qui surveille le déversement du 
convoyeur sur la bande. 

En service depuis neuf mois au siège Dechen 
des Mines de la Sarre, il a donné entière satis­
faction. 

Convoyeurs à ·courroie, à traètion par chaînes. 

A l'heure actuelle, deux moyens de transport 
continus sont communéme:ri.i employés dans les 
voies de chantier : le transporteur à courroie et 
le transporteur méta1lique à écailles. 

Le transporteur à bande, OÙ· la courroie sert en· 
même temps d'élément porteur et d'~lément trac­
teur, a été dans beaucoup de cas supplanté par 
le transporteur métallique à écailles. 

Le transporteur à bande présente divers incon­
vénients: 

1) Il doit être posé d'une façon rectiligne; 2) 
Il ne permet pas de franchir des fonds de bassin 
importants ; 3) Il constitue un danger d'incendie, 
principalement quand la bande glisse sur le tam­
bour moteur ou quand les rouleaux porteurs 
tournent en freinant sur des obstacles ; 4) La 
courroie se déchire quand le convoyeur s'allonge 

au delà d'une certaine limite ou quand le tonnage 
transporté devient important . 
. On · a essayé d'augmenter la résistance à la trac­

tion de la courroie en y incorpo'rant des fils de 
perlon ou d'acier. Ceci augmente le prix et pré­
sente l'inconvénient majeur qu'on n'a pas de con­
trôle sur l'adhérence de ces matériaux avec le 
caoutchouc et que des bandes .entières peuvent 
devenir rapidement inutilisables. De plus, de telles 
bandes ne sont utilisables que pour des installa­
tions fixes, parce que l'allongement ou le raccour· 
cissement de ces courroies demande beaucoup de 
temps. 

On a essayé d'écarter le danger d'incendie en 
utilisant des courroies ininflammables. Ces cour· 
roies coûtent 30 o/o de plus que les courroies nor­
males et leur utilisation ne supprime pas encore 
tout d.anger d'incendie parce que celui-ci peut 
provenir, par exemple, de l'échauffement d'un 
rouleau qui tourne dans de la poussière de 
charbon. 

Le convoyeur métallique a le désavantage d'être 
constitué d'éléments lourds. La jonction des écail­
les l'une à l'autre n'est pas étanche, ce qui est lin 
inconvénient pour le transport des matières très 
humides. La . résistance du convoyeur dépend de 
celle des nombreuses charnières d'accouplement 
des écailles et elles sont sujettes à corrosion. 
Enfin, le montage et surtout l'enlèvement du con­
voyeur demandent plus de temps que pour une 
courroie. 

-Le convoyeur à courroie à traction par chaîne 
participe des deux modes de transport cités ci-des­
sus. La courroie ne supporte . plus aucun effort de 
traction. Elle repose sur deux chaînes marines sans 
fin, parallèles, écartées l'une de l'autre de la làr­
geur de la courroie et reliées de distance e~ dis­
tance par des axes. Ces axes portent un galet à 
chaque extrémité. Les galets roulent sur des pro­
filés constituant les chemins de roulement des 
brins supérieurs et inférieurs. Les têtes motrices 
entraînent les chaînes et non la courroie. 

Ce nouveau type de convoyeur présente certains 
avantages: 

1) la traction se donnant sur les chaînes, la 
courroie peut être moins solide et moins coûteuse. 
On peut même utiliser de la courroie usagée ; 

2) les risques d'incendie sont diminués. La cour­
roie n'est pas sous tension et n'est pas entraînée 
par les tambours moteurs. L'infrastructure ne com­
porte aùcune batterie de rouleaux à ·poste fixe ; 

3) le poids mort plus petit permet l'entraîne­
ment de convoyeurs de très grande longueur avec 
une seule station motrice ; 

4) on peut éviter les points de transfert en uti­
lisant des stations motrices intermédiaires qui 
attaquent les chaînes de traction : à ces stations, 
la courroie paese au-dessus d'une façon continue ; 

5) le matériau transporté repose sur une surface 
sans solution de continuité. Le petit ressaut verti­
cal subi à chaque passage de batterie de rouleaux 
avec la courroie ordinaire; surtout lorsqu'elle est 
insuffisamment tendue, est éliminé. Il s'ensuit une 

· diminution de la quantité de poussières soulevée 
par le courant d'air ; 
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6) ces convoyeurs s'intercalent sans difficulté 
entre les deux autres convoyeurs normaux ; 

7) ces transporteurs sont d'une très grande sécu­
rité de marche ; on n'a plus à craindre de déchi-

Fig. 7. - Convoyeur Meco à traction par chaînes . 

• 

-~~~~~--~~~~~ 

8) les courroies à traction par chaînes s'accom­
modent parfaitement des voies ondulées et des 
fonds de bassin prononcés ; 

9) l'adhérence de la courroie sur les tambours 
des stations motrices n'étant plus nécessaire, cel­
les-ci peuv·ent être moins encombrantes. 

Les firmes Meco et Gerlach présentaient à 
l'exposition .de Paris un convoyeur à courroie avec 
traction par chaînes. 

Convoyeur Meco (fig. 7). 

Dans ce convoyeur, la courroie est simplement 
po3ée sur les axes pliés en forme de berceau reliant 
les chaînes (fig. 8). Chaque axe porte des galets 
à ses extémités et est plié de façon à former des 
auges à 45°. La courroie, qui épouse cette forme 
en auge profonde, a une capacité beaucoup plus 
grande que celle d'un transporteur normal de 
même largeur. 

Aux stations de tête et de · retour, aux points de 
chargement intermédiaires et aux stations inter­
m édiaires, la courroie se sépare des éléments de 
traction par chaîne. .Elle est supportée par de 
simples rouleaux ou par des rouleaux à augets 
(fig. 8). Les roulements à billes des galets sont 
lubrifiés automatiquement. 

hg. 8. Maquette d'une installation d'O convoyeur Meco à traction par chaînes, courroie enlevée. 

Fig. 9. - Convoyeur Gerlach 

rures de courroies ou d'arrachages d'agafes. Les 
chaînes sont visibles et peuvent être surveillées. 
On peut remplacer des éléments usés en conser­
vant la courroie ; 

à traction par chaînes (Novobelt). 

A chaque extrémité du convoyeur, 1a chaîne 
porteuse et la courroie sont retournées de 180°. 
La courroie est également portée dans le brin de 
retour et la face sale est tournée vers le dessus 
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(fig. 8). Les fines qui adhèrent encore pendant 
un .certain temps au brin de retour ne tombent 
pas sous la ·courroie. La voie reste propre et 
exempte de poussières. De plus, le brin de retour 
a une capacité et une sécurité de transport égales 
à celles du brin-aller. n peut d'ailleurs être plac~ 
parallèlement · au brin-aller sur toute la longueur 
du convoyeur et servir au transport en sens inverse. 

, Convoyeur Gerlach (Novobelt) (fig. 9). 

Les axes sur lesquels repose la courroie sont 
articulés en leur milieu {fig. l 0). Ils forment un 

Fig. 10. - Coupe transversale du convoyeur à traction par 
chaînes Gerlach. 

angle qui donne la forme en · auge à la courroie. 
Ces axës sont fixés aux deux chaînes dç traction, 
qui sont portéès de · distance e:à. distance par des 
g~lets qui circulent sur des cornières formant che-
min de roulement. · 

Les chaînes et la courroie sont fixées ;iux axes 
par des clames (fig, IO bis). 

1 ••• 
~ 

Fig. ro bis. ~ Clames de fixation de la courroie 
et des. chaînes aux axes. 

Il n'est pas nécessaire de couper la courroie à 
mesure pour l'allonger. On prend une pièce 
entière qu'on laisse redoubler de la portion trop 
longue. Les clames pincent deux épaisseurs de 
courroie sur cette longueur. Lors des allongements 
futurs, il suffit de diminuer successivement la lon­
gueur du redoublement. Le convoyeur est livrable 
pour des largeurs de courroie de 650, 800, 1000 et 
1200 mm. 

Les caractéristiques des différents types sont 
reprises au tableau I. (Les mesures a, h et c se 
rapportent à la figure IO). 

La tête motrice est conçue pour ·permettre le 
remplacement rapide du dispositif d'entraînement 
de la courroie (fig. 11). 

Deux in~tallations de convoyeurs Gerlach sont 
actuellement en service : 

Fig. II. - Tête motrice permettant le remplacement rapide 
du dispositif d'entraînement de la courroie . 

l)' Aux mines de Blanzy depuis le 3 janvier 
1956. L'installation sert à remonter les produits à 
la surface par un plan incliné. Elle a une longueur 
totale de 530 mètres dont 430 mètres avec une 
pente de 18° et 100 mètres horizontaux en surface. 
Son débit varie de 1200 à 1400 t/jour (2 P,OStes) 
et doit atteindre 2000 t/jour. · 

Le plan incliné est très humide. 

TABL~AU I. 

Largeur de courroie 
en m:Q.J. 650 800 1000 1200 

Débit maxim. m 3/h -· 226 360 450 785 :....1· 

a mm 650 800 1000 1200 

b mm 1050 ll90 1380 1580 

c mm 670 710 760 810 . 
Chaînes 

dXtmm 16 X 64 18 X 64 20 X 64 20 X 80 22 X 86 

Charge de rupture 20.000 :· 26.000 32.000 41.000 56.000 
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Le convoyeur ne comporte qu'une seule tête 
motrice avec deux moteurs de 60 CV. La puissance 
observée est d'environ 30 à 33 CV à vide et de 
80 CV pour un débit horaire de 150 à 200 t. Les 
chaînes sont calculées pour donner un coefficient 
de sécurité de 8 lors du transport des produits et 
un coefficient de sécurité de 12 lors du transport 
du personnel. Elles ont une charge de rupture de 
41 t et les fausses mailles une charge de rupture 
de 60 t. 

Aux eI_Idroit3 d'embarquement et de débarque­
ment du personnel, les. chaînes sont recouvertes. 
Un dispositif de blocage des rouleaux empêche 
toute marche arrière de la courroie en cas de 
défectuosité des freins: Ce dispositif est mis hors 
circuit lors du transport de matériel en marche 
arrière. La courroie peut être commandée en trois 
points différents : a) tête motrice; b) tête de 
!'incliné {embarquement du personnel); c) table 
de retour. 

La courroie de 800 mm de largeur est constituée 
de deux plis toile, avec un pli supplémentaire de 
100 mm de largeur le long de chacun des bords 
afin de la renforcer aux endroits des pinces. Sa 
face portante a une épaisseur de gomme de 4 mm 
et la face intérieure 1 mm. 

2) A la mine Lohberg, à Dinslaken (Gebag), 
depuis le mois de novembre 1955. 

Ce convoyeur est installé dans une voie de 
chantier au niveau de 850. En novembre 1955, il 
avait une longueur de 50 m. L'avancement jour· 
nalier de la taille est de 2 à 3 m. Le 15 février, le 

Fig. 12. - Convoyeur Gerlach à traction par chaînes 
en service à là mine de Lohberg. 

transporteur mesurait 200 m (fig. 12). Il sert à 
l'évacuation d'une taille à rabot. A la vitesse de 
1,5 m/sec, il peut débiter 360 t/h. Malgré l'utili­
sation de convoyeurs répartiteurs au pied de taille 
(fig. 13) et de courroies· de 800 à 1000 mm de 
largeur, les chutes de charbon le long de la cour· 
roie ordinaire étaieftt telles que 3 à 4 hommes 
étaient nécessaires tous les jours pour nettoyer la 
voie. Avec le convoyeur à chaînes, il n'y a plus 
aucune chute de charbon et les nettoyeurs ont été 
supprimés. Comme bande transporteuse, on utilise 

Fig. 13. - Convoyeur répartiteur débitant sur le convoyeur 
Gerlach à traction par chaînes à la mine de Lohberg. · 

d'anciennes courroies de 800 mm réparées et vul­
canisées. La taille doit chasser 1400 m. La puis­
sance nécessaire à ce moment sera d'environ 
90 CV. Actuellement, il n'y a qu'un moteur. Lors­
que le convoyeur aura 7 à 800 mètres de longueur, 
on ajoutera un second. Aucun prix de revient 
comparatif n'a encore pu être établi, mais la mine 
pense déjà pouvoir conclure aujourd'hui que, en 
raison du petit nombre d'arrêts enregistrés et du 
peu d'usure constatée, ce mode de transport pour­
rait avoir un prix de revient intéressant. 

Station d'angle pour convoyeurs à courroie. 

La Société Stéphanoise de Constructions Méca­
nique3 construit, sous licence Milik, une station 
d'angle pour convoyeurs à courroie qui, grâce à 
deux nappes de rouleaux de formes et dispositions 
spéciales, fait dévier la bande transporteuse sans 
flottement. Les frottements sur la bande sont pra­
tiquement éliminés, seules subsistent les forces de 
centrage. La figure 14 représente schématiquement 

Fig. 14. - Représentation schématique de .Ja courroie et du 
chemin des produits dans un transporteur muni d'une station 

d 'angle. 

la disposition de la courroie dans un transporteur, 
muni d'une telle station, et le chemin suivi par les 
produits. 
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Une grande latitude ·est t!)lérée par rapport aux 
directions thé-orique8. Le convoyeur prend . la for· 
me d'un L, d'un -T; d'une croix ou d'un Y. 

Grâce à cette dispositiOn, il est possible, tout 
en. conse:rv:ant un p.oint de déversement et une tête 
motric_e fixe à l'extrémité d'une branche, de suivre 
les engins d'abattage avec la deuxiè~e branche 
dont on compense l'allongement en_ raccourcissant 
d'aufani la troisième branche qui forme réserve 
de bande (fig. 15). 

Convoyeur colledet.r 

Partie en exlens\on 

lreuf lendour 

5tafiond'ongle 1 Reserve de bonde 

Fig. 15. - Réalisation d'un convoyeur développable avec 
réserve de bande dans la galerie. 

Il est donc possible de réaliser un convoyeur 
développable en emmagasinant la réserve de ban­
de dans la galerie. 

Les têtes motrices, les installations de retour et 
les infrastructures sont d'un type quelconque. 

Le convoyeur Milik est d'application dans toutes 
les exploitations {chambres et piliers et longues 
tailles) avec chargeme ou mineur continu, ainsi 
que dans les exploitations par brèches montantes 
en longues tailles. 

On peut aussi utiliser ce convoyeur en galerie 
pour remplacer deux convoyeurs en équerre par 
un seul. 

Courroies transporteuses avec bords latéraux( 1 l. 

La firme « Unequip » présente une• nouvelle 
courroie transporteuse équipée avec des bords laté­
raux de contenance, constitués par une cornière 
en caoutchouc (fig. 16). Celle-ci, préformée en 
fabrication, ne subit aucun allongement sur les 
tambours et, de ce fait, ne risque pas de se déchi­
rer. Comme la courroie ordinaire, la courroie à 
bord peut être lisse, à chevrons ou à tasseaux. 

La section de transport est très sensiblement 
augmentée par rapport à l'auge classique et ce 
fait est particulièrement sensible pour les cour­
roies d'une largeur inférieure à 700 mm (fig. 17). 

Jusqu'à cette largeur, la courroie à bords tra­
vaille à plat. Pour le même · débit, on utilise une 
courroie de largeur moindre que celle de la cour­
roie normale en auge (la courroie à bords de 
400 mm assure le même débit qu'une courroie 
normale en auge de 600 mm). Il en résulte une 
réduction sensible du poids de la charpente et 
une économie dans le prix du chemin de roule­
ment supérieur, constitué d'un rouleau au lieu de 
trois. 

( 1 ) Extrait dr. Mines, n° 5. 1955. 

Fig. 16. - Courroie transporteuse avec bords latéraux de 
contenance. 

... 
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Fig. 17. - ÜJurroie en auge et courroie à bords de même 
largeur. 

Le brin de retour est supporté, pour les faibles 
entraxes, par des galets de 200 mm de diamètre 
environ, généralement utilisés pour le renvoi des 
courroies classiques à tasseaux et, pour des entra· 
xes un peu plus importants, par des rouleaux de 
150/200 mm de diamètre, d'une largeur inférieure 
de 15 ·cm environ à la largeur de la courroie à 
bords. 

A partir de 700 mm, il est intéreEsant de faire 
travailler en auge la courroie · à bords dont la hau­
teur peut varier de 50 à 80 mm. Avec un angle 
de relèvement des rouleaux latéraux de 20° et une 
pente de 20°, par rapport à l'horizontale, du dôme 
des matériaux, la s.urépaisseur du cordon de trans· 
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port varie de 35 mm pour le bord de 50 mm, à 
56 mm pour le bord de 80 mm (fig. 18). 

Fig. r8. - Calcul de la surépaisseur du cordon de tranport. 

Ues essais sont en cours pour adapter le bord 
de contenance sur les tapis méta11iques. 

La: Telebelt. 

A !'Exposition d'Essen en 1954, la firme ·Clouth 
présentait un convoyeur à courroie où l'organe de 
traction était un câble d'acier à haute résistance, 
s'insérant dans une pochette en caoutchouc ména­
gée dans la face inférieure de la courroie (2). 

La Société pour l'Etude des Convoyeurs, à Paris, 
essaie actuellement au Gaz de France, cokerie de 
Villeneuve-la-Garenne, deux courroies basées sur 
le même principe, mais le câble de traction unique 
est remplacé par six câbles équidistants, disposés 
sur la lar~eur de la courroie. 

Fig. 19. - Batterie de rouleaux supérieurs avec vue des 
6 câbles de traction. 

Ce type de convoyeur allie les principes du 
transport aérien et du transport sur rouleau. La 
courroie est portée par une série de câbles qui 
supportent l'effort de traction et posent sur des 
rouleaux qui leur servent de guide (fig. 19). Le 
nombre et la dimension des câbles dépendent de 

(2) Bultec <Mines » lnichar, n° 43, p. 853. 

la charge à transporter et de la longueur du con­
voyeur. 

La structure est simp,le et légère. La distance 
entre supports peut être variable parce que les 
câbles supportent la charge entre deux batteries 
de rouleaux. Ceci permet de passer plus facilement 
dans des terrains inégaux. La courroie ne sert qu'à 
porter le matériau et n'est pas sous tension 
(fig. 20). Elle peut être faite en caoutchouc léger 
et souple. Il est préférable que les joints soient 
vulcanisés, mais l'allongement et la réparation de 
déchirures peuvent se faire provisoirement au 
moyen de simples agrafes. · 

Fig. 20. - Convoyeur à bande portée « Télébelt ». - On 
remarque le mou dans le brin de retour. 

Le premier convoyeur a été installé en avril 
1955. Il a 45 m de longueur, 90 cm de largeur et 
tourne à 1a vitesse de 1,50 m/sec. Le débit moyen 
est de 100 t/h avec des pointes de 170 t/h. Il fonc­
tionne 15 h/j et transporte journellement 900 t 
de coke. Jusqu'à maintenant, l'usure de la courroie 
ne semble pas être supérieure à celle d'une cour­
roie ordinaire. 

Le deuxième convoyeur transporte du charbon 
depuis deux mois, avec des pointes de débit de 
500 t/h. Il mesure 50 m de longueur et 90 cm de 
largeur. Il tourne à la vitesse de 1,25 m/sec. Son 
débit normal est de 250 t/h. 

Ce convoyeur n'a jusqu'à présent été installé 
qu'en surface. Il ne semble pas exclu de l'utiliser 
dans le foncl. 

Convoyeur à courroie suspendu. 

La firme Goodman de Chicago construit un 
convoyeur à courroie suspendu (fig. 21). 

Fig. 2r. - Convoyeur à courroie suspendu. 
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Le brin supérieur est porté par des batteries de 
rouleaux suspendues à deux câbles. Le brin infé­
rieur pose sur des chevalets en forme d'U, suspen­
dus par leurs extrémités aux mêmes câbles. 

Les câbles sont suspendus par des relais d'an­
crage boulonnés dans le toit de part et d'autre de 
la courroie tous les 90 m (fig. 22). 

, ::œ :rnz w.-,; 

Fig. 22. - Relais d'ancrage boulonné dans Je toit pour sus­
pension de la courroie. 

Les batteries de rouleaux superieurs sont com­
posées de trois rouleaux dont les axes fixes sont 
reliés par des maillons articulés autour d'axes 
horizontaux. Les attaches aux câbles sont articu­
lées autour d'axes perpendiculaires à ceux des 
maillons, ce qui permet un certain déplacement 
de la chaîne de rouleaux dans le sens de la marche 
de la courroie, facilitant le centrage de celle-ci 
(fig. 23);· 

Fig. 23. - Batterie de rouleaux supérieurs. 

Les rouleaux inférieurs sont droits et disposés 
dans la branche inférieure de l'U (fig; 24). L'in­
tervalle èntre deux chevalets inférieurs est égal à 

Fig. 24. - Chevalet et rouleau inférieur. 

4 fois l'i:.i.tervalle entre deux jeux de rouleaux 
supérieurs. 

Les câbles sont maintenus à écartement par des 
arceaux passant sous le brin supérieur et disposés 

#!Y Qjt! iJf:± 

. E~ : --;-i+-~~: ~ 
Fig. 25. - Arceau écarteur de câbles et chevalets. 

à mi-distance des chevalets inférieurs (fig. 25). 
Un prototype est à l'essai dans un charbonnage 

de l'Illinois. Le constructeur mentionne les avan­
tages suivants : 

le poids de ce convoyeur n'est que le tiers de 
celui du convoyeur classique ; 

les frais d'achat, de pose et d'entretien sont 
réduits; 

l'alignement est assuré ; 
l'allongement est rapide ; 
la souplesse est telle qu'elle rend inutile les rou­

leaux spéciaux aux points de chargement. 

Vulcanisation des courroies à froid. 

Tip-Top présentait, à !'Exposition d'Essen en 
1954, un procédé de vulcanisation des courroies 
.en caoutchouc à froid. Ce procédé permet la sou­
dure de deux extrémités de courroie et la répa­
ration de toutes les déchirures, soit en bordure, 
soit en plein corps dans la courroie, à froid, sans 
enlever la courroie et pour ainsi dire sans outillage 
spécial. 

Exemple de réparation d'une déchirure en plein 
corps d'une courroie à 4 plis toile. 

La courroie est découpée en forme de losange 
autour de la déchirure ainsi qu'on peut le voir à 
la figure 26. Le pli de toile inférieur n'est pas 

Fig: 26. - Découpe de la courroie pour la réparation d'une 
déchirure en plein corps. 
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découpé. Un losange encadrant la déchirure est 
découpé dans le deuxième pli, un losange plus 
grand et concentrique au premier est découpé dans 
le troisième pli, et ainsi de suite pour le quatrième 
p,li et le revêtement de caoutchouc. Enfin, les 
bords du losange découpé dans le caoutchouc sont 
coupés suivant un large biseau. 

La surface découverte est nettoyée et rendue ru­
gueuse au moyen d'une brosse tournante. 

Sur l'autre face de la courroie, le caoutchouc 
est légèrement meulé autour de la déchirure et 
on y applique de la pâte de caoutchouc vulcani­
sante. 

La bande de nouveau retournée, on étend avec 
des doigts propres, sur les toiles mises à nu, deux 
couches de colle pour toile. La première couche 
doit être séchée avant d'appliquer la seconde. 

On bouche alors la déchirure du premier pli 
de toile par une mince couche de pâte vulcani­
sante, puis on y introduit une languette d'emplâ­
tre rouge, recouverte elle-même de pâte vulcani· 
sante (fig. 27). 

Fig. 27. - Introduction d'une languette d'emplâtre rouge. 

On applique dans chaque losange découpé dans 
les plis de toile un morceau de toile spéciale, 
recouverte chaque fois de pâte vulcanirnnte (fig. 
28). 

Fig. 28. - Application d'un morceau de toile spéciale et de 
pâte vukanisante dans chaque iosange découpé dans les plis 

de toile. 

Enfin, on recouvre le tout d'un morceau d'em· 
plâtre vert sur lequel on étend de la pâte vulca­
nisante, puis du talc spécial. 

Fig. 29. - Découpe des extrémités de deux courroies qui 
doivent être soudées l'une à l'autre. 

Pour souder deux courroies, on opère de la 
même façon. Les deux extrémités sont découpées 
comme l'indique la figure 29, mais il y a lieu de 
remarquer que les coupures des toiles doivent 
faire un angle de 20° avec le bord de la courroie. 

Une bonne vulcanisation réclame des précau­
tions indispensables. 

Il faut travailler très proprement. Il faut éviter 
l'huile et la graisse et, pour cela, se nettoyer les 
mains à l'aide d'un chiffon imbibé d'essence car 
le savon ne suffit pas. Il importe de rendre les 
surfaces de contact rugueuses, c'est seulement dans 
ce cas qu'on obtient une bonne liaison. Il faut 
éviter de les échauffer par frottement. 

Chaque couche de toile ou de caoutchouc 
appliquée doit absolument sécher. La couche de 
caoutchouc ne doit plus adhérer au doigt et la 
couche de toile ne doit plus être humide au tou­
cher. Sa surface doit avoir un aspect vitreux. 

Il faut éviter de sécher trop fortement la pâte 
de caoutchouc vulcanisante Tip-Top. Si elle est 
trop sèche, toutes les opérations suivantes devront 
être recommencées. Le séchage des bandes humi­
des, et spécialement des couches de toile, peut se 
faire au moyen de l'appareil à rayons infrarouges 
Tip-Top ou au moyen d'une épaisseur de Tip-Top 
Gel, qui est ensuite enlevée. 

La pâte vulcanisante ne peut jamais être séchée 
avec l'appareil à infrarouge ni au Tip-Top Gel. 
Elle doit absolument sécher à l'air. · 

Toute surépaisseur peut être évitée lors d'une 
réparation, à condition d'opérer avec soin. 
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Limberolle·r. 

J oy présentait à !'Exposition de Paris un rou­
leau flexible pour support de courroie, ne com­
portant que deux roulements et appelé Limbe­
roller (fig. 30) . 

Fig. 30. - Rouleau support de courroies Limberoller. 

Il consiste en une série de disques en néoprène 
enfilés sur un câble d'acier, lui-inême enrobé de 
néoprène et muni à ses deux extrémités de roule· 
ments de précision. Ceux-ci s'adaptent sur les che­
valets supports des rouleaux. 

Les disques en néoprène tournent tous à la 
même vitesse périphénque, ce qui assure un meil­
leur contact sans glissement entre la courroie et 
les supports et donne moins d'usure. Le néoprène 
est incombustible et résiste' mieux que l'acier à 
l'abrasion et à la corrosion. 

Certains rouleaux ont effectué plus de 600 mil­
lions de révolutions et transporté plus de 780.000 t 
de matériau à la vitesse de 2,5 m/sec sans donner 
de signes de fatigues. 

Fig. 3I. - Courroie montée avec rouleaux supports 
Limberoller. 

Les roulements sont supportés de chaque côté 
de la courroie en dehors de la poussière (fig. 31). 

Les roulements à billes sont maintenus en place 
par un serre-clips et peuvent être remplacés dans 
le fond sans interrompre la marche de la courroie. 
Ils sont de deux types. Un type est lubrifié une 
fois pour toutes, l'autre est lubrifié avec de la 
graisse. Les joints en néoprène sont étanches aux 
poussières. 

Le Limberoller est flexible. La forme en auge 
de la courroie varie avec la charge et la répartition 
de celle-ci, ce qui favorise son alignement. 

Un Limberoller pèse le tiers du jeu des trois 
rouleaux guides d'acier ser~ant généralement à 
guider le brin supérieur des courroies. 

TREMIES 

Dispositif anti-bris pour goulottes et trémies de 
chargement. _ 

Pour amortir la chute de matériaux f~agiles ou 
friables, il faut employer une matière qui a des 
capacités de déformation importante, mais lente 
et progressive, afin de réaliser un matelas qui peut 
encaisser des chocs répétés, sans réaction nuisible 
à la solidité des matériaux percutants. 

Kléber Colombes fabrique une matière plasti­
que, appelée Klegecell, qui répond à ces caracté­
ristiques. 

Etant donné qu'un matelas amortisseur doit 
offrir en surface la plus grande résistance possible 
aux coupures et à l'usure par abrasion, il est indis­
pensable de protéger le Klegecell par un autre 
matériau offrant à cet· égard toute garantie. L'ar­
murite, composition à base de gomme naturelle 
dont la résistance à l'abrasion est aussi élevée que 
celle de la bande de roulement des pneumatiques, 
a donné de bons résultats. Les plaques d'armurite 
moulées sont armées, à leur partie inférieure, par 
deux plis de fort tissu cr9isé. afin d'éviter tout 
allongement. en cours _ dê_ servi~e, Îe caoutchouc 
mis sous tension s'usant beaucoup plus vite q~'à 
l'état non contraint. 

Dn dispositif anti-bris « Klegecell-Armurite » est 
pratiquement réalisé de la manière suivante: 

- un coussin Klegecell de 35 mm d'épaissetir, 
collé sur la tôle de la trémie au moyen d'un mastic 
spécial, le Plasticon ; 

- une plaque d'armurite de 12 à 15 mm d'épais-

Fig. 32. - Fixation du dispositif anti-bris Klegecell-armurite 
sur une goulotte. 
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seur, 2 plis, recouvrant entièrement le coussin 
Klegecell sur lequel elle est également collée au 
Plasticon. 

En complément de ces collages et pour assurer 
à l'ensemble sa fixité indispensable sur les tôles 
de la goulotte à équiper, il est recommandé d'en· 
cadrer le coussin Klegecel avant son collage par 
des cales en bois dur de la même épaisseur que 
lui, c'est-à-dire 35 mm. 

Pour faciliter la mise en place de l'armurite 
avant son collage sur le Klegecell et supprimer 
tout risque d'arrachement accidentel ultérieur, il 
est recommandé de la visser sur la tôle à travers 
les deux cales en bois transversales encadrant le 
Klegecell (fig. 32). 

VOIES ET RAILS 

Cintreuse de rails. 

La finne Neuhaùs exposait à Paris une nouvelle 
cintreuse de rails très légère (fig. 33). Les deux 
extrémités de l'appareil sont attachées au rail au 
moyen de chaînes. Un poinçon actionné par un 
levier avec roue à rochets exerce une forte poussée 

Fig. 33. - Cintreuse de rails Neuhaus. 

dans l'âme du rail, à mi-distance entre les deux 
chaînes et le plie à cet endroit. En agissant ainsi 
de proche en proche, on peut donner au rail la 
courbure désirée. 

L'appareil existe en deux types dont les caracté­
ristiques sont données dans le tableau II. 

TABLEAU Il. 

Force à 

Course du appliquer au 

Pression du poinç<:>n Poids de levier pour 

poinçon en kg en mm l'appareil une pression 

de 15 t 

15.000 180 50 kg 30 kg 

20.000 220 80 kg 50 kg 

Emailleurs. 

Mécamine exposait à Paris des enrailleurs pour 
la remise sur rails du matériel roulant (locomo­
tives, berlines, etc.) (fig. 34) . 

Fig. 34. - Position des enrailleurs à placer devant le véhicule 
déraillé. 

Cet appareil est fixé aux rails devant les deux 
roues avant du véhicule déraillé. Il est profilé de 
façon à faciliter la montée des roues du véhicule 
déraillé jusqu'au niveau des rails. En poussant le 
véhicule en avant, les bourrelets des roues gravis­
sent un petit plan incliné jusqu'à hauteur du 
bourrelet du rai], puis retombent de l'autre côté 
(fig. 35). 

Fig. 35. - Enrailleur Mécamine. 

L'enrailleur est serré sur le rail par une came 
excentrique de profil tel que le serrage augmente 
à mesure que l'appareil est poussé vers l'avant. 
Il ne glisse pas sur le rail. Il se décale facilement 
par un léger coup donné vers l'arrière. 

Il s'adapte aux types de rails les plus couram­
ment employés, de 9,5 à 30 kg/m. 

BERLINES 

Accouplement des berlines G.H.H 

L'accouplement automatique G.H.H. (système 
Müthing) (fig. 36) est constitué par un étrier arti· 
culé autour d'un axe placé sous le butoir de la 
berline et tenu en position horizontale « avant » 
(fig. 36) (extrémité de l'étrier en avant du butoir) 
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Fig. 36. - Accouplement automatique de berlines G.H.H. 
(système Müthing). - Etrier en position horizontale «avant». 

ou «arrière» par un fort ressort (fig. 37) (extré­
mité de l'étrier en arrière du butoir). 

L'étrier porte à son extrémité un crochet dirigé 
vers le bas lorsqu'il est en position « avant ». 

Fig. 37. - Etrier en position horizontale «arrière». 

Une pression exercée de haut en bas à l'aide 
du pied, sur des tenons placés latéralement à 
l'étrier et faisant corps avec lui, permet de le faire 
passer de la position « avant » à la position « arriè­
re » et vice-versa. 

Pour l'attelage automa:tique, les étriers sont pla­
cés en position avant (fig. 36). Les deux berlines 
se rapprochant, un des étriers glisse sur l'autre 

Fig. 38. - Mouvement des étriers pendant l'attelage auto­
matique. 

Fig. 39. - Attelage réalisé. 

qui s'abais2e sous la pression du crochet (fig. 38) 
jusqu'au moment où celui-ci tombe dans l'étrier 
(fig. 39). L'attelage est ainsi réalisé automatique­
ment. 

Pour découpler les berlines, on les amène en 
contact et on appuie avec le pied ou un levier de 
manœuvre sur les tenons de l'étrier inférieur pour 
le ramener dans sa position arrière. 

A attelage tendu, les butoirs sont distants de 
80 mm. Ce jeu et la forme courbe de la face fron­
tale de l'étrier permettent une inscription facile 
des herlines en courbe. 

Voitures pour le transport du personnel dans le 
fond de la· mine. 

·Vu l'éloignement des chantiers et l'allongement 
des transports souterrains, de nombreuses mines 
organisent le transport du personnel, non seule­
ment pour réduire les temps morts et la fatigue 
des ouvriers, mais aussi dans certains cas pour 
réduire au minimuni. les temps d'arrêt du trans­
port des produits entre les postes. En effet, ces 
transports doivent être arrêtés pendant la circu­
lation du personnel dans les galeries. Or, avec la 
mécanisation actuelle, on réalise parfois des con­
centrations au chantier telles que ie transport dans 
certaines directions peut être saturé. 

De nombreuses firmes construisent des voitures 
à personnel. La firme G.H.H. construit des voitu­
res pour 12, 16 et 20 personnes. La voiture pour 
20 personnes était exposée à Essen en 1954 (fig. 
40). Montée sur boggies, elle est divisée en 5 
compartiments de 4 personnes. Chaque comparti-

Fig. 40. - Voiture G.H.H. po:ir le transport de 20 personnes. 
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ment comporte deux entrées de façon à accélérer 
l'embarquement et le débarquement. La voiture 
est couverte et cloisonnée au mieux de façon à 
protéger le plus possible le personnel des courants 
d'air. 

Le tableau III donne les mesures d'encombre­
ment des différentes voitures. 

TABLEAU III. 

Voitures Longueur Largeur Hauteur au 
sans butoir mm dessus du 

mm rail-mm 

Pour 12 personnes 3630 900 1600 
» 16 » 4830 900 1600 
» 20 » 6030 975 1600 

CULBUTEURS 

Culbuteur rotatif « Moninghoff » œvec cylindre 
courbe à air comprimé. 

Après le culbuteur élévateur hydraulique à 
cylindre courbe présenté à !'Exposition d'Essen 
en 1954 ( 3), la firme Moninghoff construit un 
culbuteur rotatif à cylindre courbe commandé par 
l'air comprimé. 

Le type BKS est prévu pour des postes de cul­
butage fixes (fig. 41). Il comporte un châssis en 
fers U, supportant 4 galets à axes fixes montés sur 
roulements à rouleaux. Le berceau de culbutage, 

Fig. 4I. - Cylindre rotatif Moninghoff avec cylindre courbe 
à air comprimé. 

formé de deux cercles en cormeres entretoisés, 
repose sur les galets. Il est immobilisé par un dis­
positif de retenue au moment de l'introduction de 
la berline. 

Un cylindre courbe à air comprimé, fait d'un 
tube étiré et coudé sur une machine spéciale 
garantissant une courbure régulière ainsi qu'un 
alésage constant, est fixé au châssis. Un piston, 
dont la tige est articulée et reliée au berceau, peut 
se déplacer dans le cylindre courbe. L'air compri­
mé admis dans le cylindre refoule le piston qui 
entraîne le berceau dans lm mouvement de rota­
tion jusqu'à la position de culbutage (fig. 42). 

Fig. 42. - Culbuteur rotatif Moninghoff avec cylindre courbe 
en position de culbutage. 

Par suite du déplacement du centre de gravité, 
le berceau revient automatiquement à la position 
de repos. Il peut être arrêté au moment où la ber­
line est à peu près horizontale, par un cliquet de 
retenue pour permettre le nettoyage de celle-ci. 

Le déblocage du cliquet de retenue se fait au 
moyen du levier à main. Le berceau reprend de 
lui-même sa position de repos. Le choc est amorti 
en fin de course par de:i amortisseurs métalliques. 

Le type BKV est déplaçable. Le châssis en 
fers U est remplacé par un cadre posé sur les rails. 
Des rails de raccordement sont prévus pour per­
mettre l'introduction de la berline dans le berceau. 

Ces appareils permettent le culbutage d'un ou 
même de deux wagonnets de capacité normale. Il 
existe également un type pour wagonnets de gran­
de capacité. 

Ils sont très simples étant donné qu'il n'y a pas 
de dispositif de transmission intermédiaire et que 
l'effort est appliqué directement dans le sens de 
la rotation. 

Ils permettent d'atteindre actuellement une 
cadence de 240 wagonnets à l'heure. 

FORATION 

Foreuse double pour trous de grande section. 
La firme Nüsse et Griifer présentait, à !'Exposi­

tion de Paris, une foreuse double pour la foration 
de trous de 800 X 500 élargis à 1500 X 500 en 
charbon dans des panneaux · réglés de plus de 40° 
de pente. 

(3) Bultec <Mines > lnichar, n° 46, p. 915. 

Foreuse : L'engin est ·en principe constitué par 
l'accolement de deux sondeuses NGP IV / 6. 

Le groupe moto-réducteur de rotation a reçu 
deux moteurs de 6 CV attaquant chacun une 
réduction de 1/ 80. Pour assurer la synchronisation 
des rotations des deux lignes de tiges, les roues 
de première réduction de chacun des réducteurs 
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ont été disposées pour engrener ensemble (fig. 43). 
Le moteur roto-air d'avance, type PIV /6, déve· 
loppe 2,5 CV. L'ensemble rotation-avance, très 

3! réduction 
· 2! rèduction 

1~ réduction 

1! réduct10n 
'2~ réduction 

3~ réduction 

Fig. 43. Dispositif utilisé pour assurer ·la synchronisation 
des rotations des deux · lignes de tiges. 

ramassé, présente un encombrement réduit (fig. 
44) et l'étude des tuyauteries a permis de disposer 
les commandes de rotation et d'avance très près 
l'une de l'autre et de rendre les manœuvres parti­
culièrement rapides et . aisées. 

Fig. 45 . 

Le desserrage des tiges a été rendu plus facile 
et l'encombrement latéral de la foreuse diminué, 
par le remplacement de la commande mécanique 
type IV /6 par une commande pneumatique. 

Fig. 44. - Foreuse double installée dans une galerie. 

Les cotes d'encombrement de la foreuse double 
sont: 

Hauteur 0,375 m 
Longueur 2,540 m 
Largeur 0,650 m 

Les tiges d'entraînement ont une longueur de 
1,40 m et un diam~tre de 52 mm. Leur section est 
suffisante pour le travail en charbon, mais il est 
vraisemblable qu'il sera ultérieurement nécessaire 
d'améliorer leurs raccords, et pour cela, de passer 
au diamètre de 60 mm en essayant de .conserver 
une élasticité comparable à celle des tiges de 
52 mm. 

Guides de li.gnes de tiges. 
Po,:ur_ assurer l~ guidage mutu~r d~ deUx: Hines 

de tiges et leurs centrages respectifs dans l'axe des 
deux têtes de forage, des guides avec antifriction 
à sec av'ec jeu de 1 mm ont été réalisés. Avec des 
tiges de 52 mm, le guidage t~mtes les trois tiges 

Portages onti -friction 

Guides des tiges. 
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(4,20 m) est suffisant. Chaque guide représenté 
figure 45 est compo;:é de deux demi-carcans em­
brassant les tiges. Une simple bague d'arrêt, placée 
sur le carré de desserrage de chacune des deux 
tiges prises par le guide, assure la liaison guide­
tige (fig. 46). 

Fig. 46. - Vue des guides en place dans un trou 
en creusement. 

Tête de forage. 
Elle comporte deux outils simples avec fleuret 

pilote suivi d'un éclateur et pourvu d'une cou­
ronne carottière de 400 mm de 0 ; ils sont placés 
à 400 mm d'entraxe et supportés par deux roues 
porteuses assujetties rigidement au châssis porte· 
outil. Quatre vérins, deux dits de « pointe haut » 
et deux de « pointe bas », travaillent sur la tra­
verse avant par l'intermédiaire d'une balance arti­
culée (fig. 47 et 48). 

Selon le sens d'action des vérins, cette balance 
fait monter ou descendre les roues de l'outil et 
par réaction fait descendre ou monter l'outil 
(fig. 49). 

Chaque avancée de l'outil, correspondant à une 
longueur de tige, est réalisée de la façon suivante : 

Fig. 47. - Outil double vu de face. 

Fig. 48. - Outil double vu de ,J'arrière. 

1°) Course de pointage « haut » (vérins bas ali­
mentés) : L'outil monte progressivement dans la 
veine par rapport à la direction qu'il suivrait s'il 
n'avait pas de vérins. Il ne risque donc pas d'enta­
mer le mur de la veine : grande vitesse de rotation 
et grande vitesse d'avance. 

2°) Course de recul de l'outil : de toute la lon­
gueur de tige. 

3°) Course de pointage «bas» (vérins haut ali­
mentés) : L'outil a tendance à descendre. Dès le 
début, il est très fortement appuyé au mur de la 

Fig. 49. - Mode d'action des vérins. 
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veine. Tournant lentement et avançant rapidement, 
il fait sauter la gaillette laissée au mur, en utili­
sant le plan de décollement charbon-roche, i:ans 
entamer le mur de la veine. 

Si le mur monte, l'outil monte ; au contraire, 
si le mur descend, il tend à en suivre le mouve· 
ment. 

Les résultats obtenus à une vitesse d'avance de 
18 à 20 m/h sont plus que satisfaisants. 

Tête d'élargissem~nt. 

Lorsque le trou double débouche dans la voie 
de tête, on utilise la puissance disponible sur les 
lignes de tiges pour l'aléser. On enlève les pilotes, 
les éclateurs et les couronnes carottières des outils 
et on adopte une tête quadruple comme indiqué 
figures 50 et 51. 

Eclateur 

Couronne 
carottière 

Fig. 50. - Schéma de la tête d'élargissement. 

Fig. 51. -. Vue de la tête d'élargissement. 

Cette tête est constituée d'un carter dans lequel 
se trouvent deux trains d'engrenage transmettant la 
puissance, prise sur les arbres . porte-outils de 
l'outil double, à deux arbres placés à une distance 
d'entraxe d'environ le double de l'entraxe des 
arbres de l'outil double. Pilotes, éclateurs et cou­
ronnes carottières sont placés sur les deux arbres 
extrêmes de façon à élargir le trou en retirant les 

Fig. 52. - Photo· montrant l'alésage du tr~u réalisé avec la 
tête d'élargissement et la section du trou primitif. 

tiges (fig. 52). L'élargissement des trous doubles 
se fait à une vitesse à peu près égale à celle du 
retrait des tiges sans abattage. 

Résultats d'essai. 
Cette foreuse a été mise au point par M. Binaut, 

Ingénieur divisionnaire au Groupe de Douai des 
Houillères du Bassin du Nord et du Pas•de-Calais. 

Dès maintenant, il est: établi que l'outil double 
montant et descendant suit fidèlement le mur de 
la veine (fig. 53), qu'il ne l'entame pas et que sa 

4!'>1? pente moyenne 

Fig. 53 . - Coupe par l'axe d'un trou foré. 

vitesse d'avancement peut atteipdre 18 ·à . 20 m/h. 
Le parallélisme des premiers trous forés .n'était 

pas très réussi mais, depuis la mise en · place· sur 
Je bloc moto-réducteur de rotation de la foreuse 
d'un dispositif de . visée, frès simple, par rapport 
à une lampe placée dans la voie, il est considéra· 
blement amélio:ré (-+- 20 cin pour 32 m de rele­
vée). 
Possibilités de foration. 

Le passage de l'outil double n'est pas limité auX 
seules veines réglées. Tenant compte de l'élasticité 
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Tube pré-contraint 

Fig. 54. - Schéma de l'installation de la foreuse. 

naturelle des lignes de tiges, on pense que ce pas­
sage est possible, en veine à mur de qualité cou­
rante et à ouverture à peu près régulière, pour des 
couches: 

1) A variation de pente constante 
positive dans la limite de 1° par tige ( 30° pour 
40 m); 
négative dans la limite de 1° par tige à condi­
tion que la pente ne devienne pas inférieure à 
40° 

2) A ondulations d'amplitude égale à 2 à 3 fois 
l'ouverture de la veine, suivant des rayons de cour­
bure supérieurs à 8 m mus la même condition de 
pente. 

Le passage de petits relais est également possible 
dans la limite de 20 cm correspondant à la somme 
des courses de montée ou de descente de l'outil 
double ( + 10 - 10 cm). 

La longueur de foration pourrait atteindre 60 m 
avec la machine actuelle. Au delà de cette lon­
gueur, il sera nécessaire d'augmenter la puissance 
des moteurs de rotation et d'avance. 

Installation de la foreuse. 

La foreuse est installée sur un affût disposé 
comme indiqué sur les fig. 54 et 55. Le principe 
de cet équipement en voie cadrée T.H. est de fixer 
un gros tube le long de la voie à hauteur du mur 

de la couche et le long duquel se déplace le châs::is 
porte-foreuse. 

Ce tube est soutenu par des étriers spéciaux 
entourant les montants de cadres. 

La face arrière de l'étrier est constituée par un 
gros bloc métallique, posant sur le mur et les 
branches latérales par des bielles articulées à leur 
point d'attache avec le bloc métallique et embras­
sant le tube à l'autre extrémité. Celui-ci est consti­
tué d'éléments emboîtés les uns dans les autres et 
maintenus en position par un câble de précon­
trainte, mis en tension au moyen d'un cric. 

Fig. 55. - Vue de la foreuse dans fa. voie. 
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Un bâti porte-foreuse est actuellement accroché 
à ce tube par des bras terminés par des étriers 
en U. On envisage à l'avenir de munir les extrémi­
tés des bras de galets qui rouleraient à l'intérieur 
du tube fendu longitudinalement, ce qui ferait 
gagner beaucoup de temps. Le bâti reçoit, à sa 
partie arrière, un platelage articulé formant traî­
neau, dont la position angulaire est réglable au 
moyen de deux crics à manivelle. Il porte, à sa 
partie avant, un tube à broche dans lequel s'en­
gage un tube solidaire de la foreuse et destiné au 
réglage de position en longueur de celle-ci par rap­
port au bâti, la foreuse coulissant dans une glis­
sière disposée sur la face supérieure de ce bâti. 

L'ensemble permet d'obtenir aisément et rapi­
dement 
1 ) la mise à l'angle de la foreuse ; 
2) la mise à hauteur convenable des tiges par rap­

port au mur de la veine ; 
3) le déplacement latéral de l'ensemble à chaque 

nouvelle position de foration. 
Cette installation est complétée par un platelage 

monté sur patins, placé sur le mur de la couche 
et destiné à recevoir l'outil double lorsqu'on le 
désolidarise des lignes de tiges à chaque change­
ment de position de la foreuse. La translation de 
ce platelage, parallèlement à l'axe de la voie, 
s'obtient aisément. 

Le tube porte-châssis supporte également un 
convoyeur à courroie glissant sur tôle, très léger, 
de 25 m de longueur, qui évacue les produits 
abattus vers l'arrière pour le chargement en ber­
lines. 

Dans la marche actuelle à une seule foreuse : 

le changement de position de la foreuse 
demande . 

la présentation de l'outil double 
la correction de position par visée 
la foration de 32 m de relevée . · 
la mise en place de la tête quadruple 
la foration d'élargissage . · 
la mise en place de l'outil double sur son 

traîneau pour son déplacement latéral 

30 mn 
15 mn 
15 mn 
2 h 

15 mn 
2 h 

15 mn 

au total 5 h 30 mn 

soit un poste de 3 hommes pour une surface 
déhouillée de 48 m 2

• 

L'exécution du trou montant en ouverture. de 
0,55 m donne : 26 berlines de 800 litres; celle du 
trou d'élargissage : 30 berlines de 800 litres. Soit 
une production poEBihle. de 18 berlines à l'hom­
me/poste. 

Ce résultat n'est pas négligeable, mais pour ohte· 
nir dans un panneau déterminé une production 
suffisamment concentrée, il serait nécessaire de 
disposer plusieurs unités travaillant à partir de la 
même· voie de hase. 

Emploi de la .foreuse double pour l'exploitation. 
En dehors de cas d'application courants : creu­

sement de montages, chambres ou recoupes sur 
pentes ou obliques, creusement de niches sur voie 
de hase d'exploitations mécanisées, il est un cas 

d'application très intéressant pour l'exploitation 
des veines minces en dressant sans remblai ni sou­
tènement (fig. 56). 

11 1' , , , 

1 1 , , 

1 1 l 111 

1 1 1 1 

SCHEMA 1 SCHEMA4 

SCHEMA2 5CHEMA3 

Fig. 56. - Méthode d'exploitation bi-rabattante. 

Cette. exploitation rabattante peut se concevoir 
de la façon suivante. Supposons qu'une foreuse 
double F1 exécute une. série d~ trous doubles 
Ti. T 2, T 3, T 4 creusés à des distances égales d. tous 
les 3,20 m environ. Supposons également qu'une 
foreuse F 2 en arrière sur la précédente exécute à 
son tour une série de trous doubles T'i. T'2 , T'a, 
T'4, suivant les axes des stots laissés entre les trous 
Ti. T2, Ta, T4. 

Il ne reste plus à ce moment, puisque l'élargis­
sement des trous se fait. à 1,50 m environ, qu'un 
stot de 20 cm de~tiné à tenir le toit pendant quel­
ques heures. Le convoyeur à courroie cité ci-devant 
peut évacuer facilement la production des deux 
foreuses. 

Dans le cas où le toit ne permet pas, au moment 
de la fin de l'élargissement sur F.2, un « décou­
vert » de 3 m sur la voie de hase, la marche à une 
seule foreuse peut être plus indiquée. 

Dès maintenant, si l'on considère la foreuse 
double simplement comme un auxiliaire de l'ex­
ploitation, il est certain qu'elle peut contribuer 
largement à la mécanisation des montages dans 
de nombreux panneaux en dressant. 

Les prochains essais consisteront : 
1) à essayer d'atteindre· facilement une longueur 

de foration de 60 m de façon à réduirè le nombre 
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de voies - 60 m correspondent environ à lh hau­
teur d'étage. 

Pour cela, il sera nécessaire d'augmenter la puis­
sance des moteurs de rotation et d'avance et le 
diamètre des tiges, tout en leur conservant une 
souplesse suffisante ; 

2) ce problème résolu, à faire un essai d'exploi­
tation de couche très mince au moyen de la 
foreme double. On opérerait comme indiqué plus 
haut, mais on abandonnerait un pilier de charbon 
de 1,50 à 2 m tous les 12 ou 15 m. On pourrait 
ainsi remblayer tout le pann\')aU exploité et éviter 
un affaissement en masse du toit. Le trou suivant 
serait alors foré derrière le stot de charbon. La 
perte de gisement se chiffrerait à environ 15 à 
20 %. 

Le jackdrill. 

La firme lngersoll-Rand vient de mettre sur le 
marché un marteau perforateur avec béquille, 
dénommé « The Universal J ackdrill » et repré­
senté figure 57. 

Fig. 57. - Marteau perforateur Jackdri]l. 

Sa principale caractéristique est l'admission 
d'air comprimé pour la béquille par le marteau 
perforateur lui-même. Ceci permet de réunir tou­
tes les commandes près de la poignée du perfora­
teur et de supprimer le flexible d'alimentation en 
air de la béquille. 

La vanne n° 2 peut occuper 5 positions (fig. 58): 
A - Position de soufflage. L'air comprimé passe 

directement à travers le fleuret ; 

Fig. 58. - Différentes positions de la vanne de commande. 

B -:------ Position d'arrêt. L'air comprimé est coupé; 
C - Position d'alimentation de la béquille. Il 

y a de l'air comprimé sur la béquille, mais pas 
sur le marteau ; 

D - Position d'attaque. L'eau de curage est 
admise automatiquement et une petite quantité 
d'air est admise sur le perforateur ; 

E - Position de forage. La pression totale d'air 
est admise sur le perforateur. 

Le réglage de la quantité d'air admise sur la 
béquille se fait au moyen de la vanne 3 (fig. 57) 
disposée près de la poignée. 

Un dispositif articulé 4 permet de placer le per­
forateur dans la position d'équilibre désirée. La 
tension à l'articulation entre le perforateur et la 
béquille est réglable au moyen de l'écrou 6. 

Il suffit de dévisser l'écrou 8 pour libérer le 
perforateur de la béquille pour la foration de 
trous plongeants. 

La position du flexible· d'alimentation d'eau 
améliore l'équilibre du perforateur et n'encombre 
pas l'opérateur. 

La béquille est doublement télescopique. Une 
béquille de 90 cm permet une extension de 1,80 m. 
Le perforateur et la béquille de 3 pieds ne pèsent 
en tout que 43 kg. Un homme les porte aisément. 

SIGNALISATION ET TELECOMMANDE 

LE CABLE A CONTACTS NPC-JEUMONT 

Il s'agit d'un procédé nouveau permettant de 
résoudre certains problèmes de sécurité et de télé­
commande. 

La câblerie de Jeumont fabrique un câble con­
tenant deux conducteurs susceptibles d'être mis 
manuellement en contact par action directe sur 
sa gaine en n'importe quel point de son parcours 
(fig. 59). Il permet d'agir à distance sur un relais 
et peut remplacer très avantageusement la ligne 
équipée avec de nombreux boutons-poussoirs. 

Pour qu'une installation avec boutons-poussoirs 
soit réellement efficace, il importe : 

1°) de multiplier le nombre de boutons-pous­
~oirs branchés en dérivation sur la ligne, à deux 
conducteurs, qui aboutit au relais ; 

2°) que la ligne à boutons-poussoirs passe aussi 
près que possible de la victime ou des témQins de 
l'accident ; 

Fig. 59. - Mise en contact des deux conducteurs du câble 
par compression avec une seule main, 
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3°) que les boutons-poussoirs n'aient pas de 
défaillance ; 

4°) que la ligne elle-même ne soit pas sujette à 
des dérangements qui provoquent des solutions de 
continuité. 

Le câble à contacts évite ces difficultés en sup­
primant les boutons-poussoirs et les boîtes de déri­
vation correspondantes. La ligne est d'installation 
facile et peut passer partout, l_e contact peut être 
établi en n'importe quel point et, une fois établi, 
il peut être interrompu à volonté. 

Ce câble très sensible à l'action de la main 
n'agit pas par suite de contacts intempestifs s'éta­
blissant dans les parties sinueuses du parcours. Il 
admet des rayons de courbure de 5 cm,· même si 
les efforts s'exerçant sur lui dans le sens longitu­
dinal sont importants. En l'absence d'effort nota~ 
ble, il peut être mis en épingle à cheveux, présen­
ter les contorsions les plus variées, être enroulé 
sans précaution et en très grande _longueur sur 
une bobine, sans produire de déclenchements 
(fig. 60). 

Fig. 60. - L'enroulement du câble su~ :un,e J:>obi~e et des 
nœuds comme ceux représentés ci-dessus n' éta):ili~sent pas le 

contact. 

Il a été expérimenté sur une longueur de 200 m 
au fond de la mine, 

Sur la paroi interne de ce tube, souple et trans­
versalement élastique, sont appliquées deux tres­
ses conductrices dont la composition est mixte : 
des fils de 20/100. en cuivre étamé sont associés 
avec des fils de coton. Chacune de ces tresses décrit 
dans le même sens une hélice identique et les 
deux hélices distinctes ainsi formées sont décalées 
d'un demi-pas. , , 

Un effort appliqué transversaleme~i. ~~ .câble 
provoque son aplatissement et l'entrée en contact 
de ces deux hélices de polarisation différenie. Le 
cour1-circuit s'établit facilement parce que cet 
aplatissement a pour effet de mettre en contact 
deux réseaux de conducteurs à polarité alternée, 
l'un incliné vers la gauche et l'autre vers la droite: 
il en résulte que les conducteurs d'un des réseaux 
croisent les conducteurs de l'autre ; les points de 
croisement entre conducteurs de polarité diffé­
rente se situent exactement suivant l'axe du câble, 
étànt donné que les hélices originelles étàieni équi­
distantes. Il est intéressant que ces points de croi­
sement se situent suivant l'axe, et non suivant une 
parallèle, parce que c'est suivant une direction 

diamétrale que le tube se déforme le plus aisé­
ment. 

Pour mieux faire comprendre et mettre plus 
clairement en évidence le mécanisme du contact; 
deux vues schématiques ont été réalisées figures 
61 et 62. 

Fig. 6r. - Deux hélices de même sens et décalées d'un 
demi-pas sont enroulées autour d'un tube en verre, pour figurer 

les conducteurs du câble avant son aplatissement. 

A la figure 61, deux hélices décalées d'un denii~ 
pas ont été placées sur un tube de_ verre. Celui-ci, 
éclairé par l'arrière et vu par l'avant, montre bien 
comment les tronçons d'hélices situées à l'avant 
se présentent par rapport aux tronçons d'hélices 
situées à l'arrière. Comme l'hélice correspondant à 
un pôle est de teinte plus foncée que l'hélice cor­
respondant à l'autre pôle, il est facile de voir 
qu'lÎn aplatissement du tube aura pour effet de 
croiser tous les tronçons de polarité différente et 
de les mettre en contact. 

Fig. 62. - Une règlette a été substituée au tube de verre pour 
figurer le câble aplati. .. 

A la figure 62, pour représenter approximati­
vement le tube à l'éta_t aplati, une disposition ana­
logue a étê réalisée en ;remplaçant le tube de verre 
par une réglette de ver_re. ·: on voit que les points 
de croisement se situent bien suivant l'axe du 
système. 

Le tube étant élastique dans le sens transversal, 
il reprend sa forme ronde dès cessation de l'effort 
d'aplatissement. 

Fig. 63. - Bande porteuse de tresses mixtes cuivre-coton et 
de tresses intercalaires en coton. Ces tresses sont fixées . par 

couture. 
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Sur une bande de toile caoutchoutée, on a 
cousu, côté toile, des tresses conductrices cuivre­
coton, alternées avec des tresses coton, suivant la 
disposition de la figure 63. Les tresses coton empê­
chent les contacts de tresrn métallique à tresse 
métallique. 

Cette bande a ensuite été enroulée jointive, en 
hélice, les tresses regardant vers l'intérieur et la 
partie caoutchoutée étant à l'extérieur, comme 
représenté à la figure 64. 

Fig. 64. La bande porteuse est enroulée en hélice. Les 
tresses sont à !'intérieur et le caoutchouc non encore vulcanisé, 

se présente à l'extérieur. 

On n'aperçoit plus que les spires correspondant 
aux coutures. Le diamètre du trou est de 12 m. 

Sur cette hélice a été placée une gaine continue 
en caoutchouc (fig. 65) réalisée à partir de rubans 
de caoutchouc non vulcanisé. Après cuisson, les 
rubans de caoutchouc collent de spire à spire, ain:i 
qu'au caoutchouc sous-jacent non vulcanisé à 
l'origine, qui recouvrait sur une de ses faces la 
bande porteuse de tresses. 

Fig. 65. - Une gaine en caoutchouc a été constituée par 
ruban age. Le câble a été vulcanisé et la bande porteuse sous­

j acente adhère à la gaine étanche en caoutchouc. 

Pour améliorer son aspect extérieur et lui con­
férer un lissé favorable. à son nettoyage, on peut 
le recouvrir d'une gaine aEsez mince en chlorure 
de vinyle qui ne modifie pas beaucoup sa sou­
plesse ni la facilité de commande (fig. 66). 

. . . . 
. . .';i: . . ·• _. . . 

Fig. 66. - Câble protégé par une gaine mince en chlorure 
de vinyle. 

Sous cette gaine en chlorure de vinyle, le câble 
tubulaire a un diamètre d'environ 22 mm. 

Le fait que la tresse métallique comprend pour 
les 3/4 des fils de cuivre et pour 1/4 des fils de 
coton, crée un enchevêtrement qui empêche les 
fils métalliques de faire aiguille sur une grande 
longueur et de provoquer un court-circuit perma­
nent : si l'un de ces fils se coupe, le tronçon for­
mant aiguille est limité à 2 ou 3 mm, c'est-à-dire 
à une longueur toujours insuffisante pour un 
contact avec la tresse voisine. 

La tresse métallique elle-même ne peut se déta­
cher de son support parce qu'elle est maintenue 
en place par deux coutures distinctes : a priori il 
est exclu qu'une défaillance affecte simultanément 
ces deux coupures qui sont exécutées séparément. 

Les tresses de coton qui séparent les tresses 
métalliques ont pour objet de constituer une cloi­
son séparatrice entre les tresses, si pour une cause 
quelconque le support de toutes ces tresses avait 
une tendance à rétrécir à l'intérieur du câble. 

La gaine continue en caoutchouc qui adhère au 
ruban en hélice porteur des tresses, permet au 
câble de s'allonger : étant donné les conditions de 
pose, la tension s'amenuise au fur et à mesure que 
le câble s'allonge. Dans l'hypothèse où cette ten­
sion reste constante, l'hélice porteuse des tresses 
s'étire en longueur jusqu'à atteindre 140 % de sa 
valeur initiale pour un effort dépassant 150 kg. 
Elle retrouve sa forme dès que l'effort cesse. 

Cet allongement anormal n'a pas pour effet de 
désolidariser la bande porteuse des tresses de la 
gaine. 

La tresse mixte cuivre-coton a la double pro­
priété d'être très souple et de résister à un effort 
important si elle est comprimée suivant son axe. 
Elle confère au câble l'avantage considérable de 
pouvoir être plié en épingle à cheveux sans qu'un 
contact se produise. Les deux hélices métalliques 
constituent en effet à l'intérieur du tube une car­
casse relativement rigide, tandis que l'intervalle 
hélicoïdal qui sépare chacune des hélices parallè­
les n'a qu'une faible tenue. Il s'ensuit qu'au pliage, 
les points de croquage se situent dans l'intervalle 
qui sépare les hélices dures. Il se forme une succes­
sion régulière de petites coques à l'intérieur des­
quelles les deux conducteurs hélicoïdaux se tien­
nent à bonne distance et évitent l'indésirable 
court circuit. 

Fig. 67. - Comportement au pliage d'un câble à contacts 
dépouillé de sa gaine en chlorure de vinyle, 
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La figure 67 représente le comportement, au 
pliage, d'un câble dépouillé de sa gaine intérieure 
au chlorure de vinyle. Elle met en évidence le 
mécanisme qui vient d'être décrit. 

Ce câble étant essentiellement déformable, il 
convient que les supports soient conçus de telle 
manière que leur action soit différente de celle 
de la main. 

Quand les points d'attache sont suffisamment 
rapprochés, la flèche entre supports est faible et 
l'effort que subit le câble à la sortie des colliers 
est insigr°i.ifiant. Des colliers classiques conviennent 
parfaitement à condition de disposer un inter­
calaire qui évite toute possibilité de. pinçage 
(fig. 68). En l'absence d'intercalaire, ce pinçage 
ne risque d'ailleurs d?être dangereux que s'il est 
vraiment excessif. 

Fig. 68. - Collier simple avec l'intercalaire disposé pour éviter 
le pinçage du tube. 

Il y a intérêt à employer des colliers pour les· 
quels l'écartement entre les branches est légère· 
ment inférieur au diamètre du câble. 

Lorsque les points d'attache sont très éloignés, 
le câble doit poser sur un élément demi·cylindri· 
que dont le diamètre, relativement faible, est de 
l'ordre de 90 mm (fig. 69). 

Pour empêcher tout glissement sur ce support, 
il suffit de disposer, à cheval sur le câble et sui­
vant une génératrice du demi-cylindre, un arceau 
qti.i présente entre ses branches un écartement égal 
à environ 80 % du diamètre du câble. En serrant 
l'écrou qti.i règle la position en hauteur de cet 
arceau, on doit veiller à ce que l'étranglement du 
tube ne dépasse pas 20 %-

Le câble a été soumis à des essais de résistances 
mécaniques. 

Fig. 69. - Demi-cylindre avec arceau interdisant tout glisse­
ment dans le cas de très grandes portées. 

La rupture se produit sous un effort de traction 
qui dépasse 220 kg. Le câble soumis à un effort, 
qui l'allonge de 25 %, résiste simultanément à un 
très grand nombre de pliages à court rayon sans 
que les conducteurs métalliques se détachent de 
la bande porteuse et sans que l'hélice se res· 
serre sur elle-même pour provoquer uJl court-cir· 
cti.it. 

Le câble s'accommode particulièrement bien 
des longues portées qti.i atténuent considérable· 
ment la gêne qti.i pourrait constituer une torsion 
excessive pendant les opérations de pose ; 500 
déclenchements obtenus à partir de la même zone 
n'ont pas modifié l'intégrité du câble. 

Il possède les caractéristiques électriques sui­
vantes: 

a) la résistance kilométrique du circuit constitué 
par les deux hélices est d'environ 23 ohms.; 

b) la tension de claquage, pour une.. durée 
d'application d'une minute est de l'ordre. de 
2.500 V pour une éprouvette de quelques mètres 
immergée dans l'eau avec les extrémités dépas• 
santes. Dans cette hypothèse, la tension est appli· 
quée entre un conducteur et l'autre relié à l'eau ; 

c) la tension susceptible d'être maintenue en 
permanence n'est pas inférieure à 500 volts. 

Le fait que le câble peut à volonté être mis en 
court circuit en n'importe quel point de son par· 
cours permet une localisation rapide et précise des 
contacts accidentels par des moyens électriques 
(pont de Wheatstone). 

ECLAIRAGE 

LA LAMPE DE MINE ELAU TYPE «E,, 

La Société Elau construit actuellement une 
lampe de mine à accumulateur à éléments hermé­
tiquement clos (fig. 70). Ils ne nécessitent plus ni 
nettoyage ni remplissage périodique qui étaient 
auirefois nécessaires après la charge. 
Batterie. 

La batterie ·(fig. 71) comprend trois éléments 
cadmium-nickel SAFT Voltebloc, d'une capacité 

nominale de 10 A/h connectés en série et enfermés 
dans un boîtier en aluminium résistant aux chocs 
et à l'"\lsure; Les plaques de chaque élément sont 
en nickel fritté imprégné de matières àctives. Les 
plaques de polarité différente sont séparées les 
unes des autres par un séparateur en nylon. Cha­
que groupe de plaques est fortement comprimé 
dans son bac de manière que la distance séparant 
chaque plaque soit suffisamment faible pour que 
l'hydrogène et l'oxygène, qui se forment à leur 
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Fig. 70. - Lampe Elau type « E ». 

\ 
Positif de I' accumulo!eur Néqot;f de l'accumulateur 

Fig. 71. - Batterie de la lampe Elau type « E ». 

x. Batterie d'éléments. 
2. Fond de bac. 
3. Couvercle. 
4. Cellule redresseuse. 
5. Joint de couvercle. 
6. Plaque à bornes. 

7. Barrette de fermeture. 

8. Barrette serre-câble. 
9. Serre-câble. 

ro. Passe-câble. 
xx. Passant de ceinture. 
I 2 . Ecrou de fermeture. 
13. Rondelle d'étanchéité. 
14. Fusible. 

surface en fin de charge, se recombinent aussitôt. 
L'élément ainsi comprimé ne fait donc plus de 
gaz et peut être, ce qui est extrêmement important, 
entièrement clos. Chaque élément est isolé de son 
voisin par une gaine en matière plastique. Un 
·redresseur (sélénium·fer) est incorporé dans le 
circuit de la batterie. Il empêche la décharge de 
,celle-ci par la mise en court-circuit des plots de 
charge et est utilisé à ]a charge pour reflresser le 

courant. Un fmible est fixé sous le couvercle de 
la batterie. Le couvercle est maintenu en place 
par deux écrous spéciaux fixés sur deux barrettes. 
L'une d'elles sert également d'attache-câble. 

La batterie ne peut afunenter le projecteur que 
lorsque le couvercle est en place. Ceci permet de 
couper facilement le courant lorsqu'une réparation 
est à faire sur le projecteur ou sur le câble. 

Les dimensions du boîtier sont : 

longueur 
largeur 
hauteur 

llO mm 
55 mm 

130 mm 

La lampe complète pèse 1.900 g. 
Chargeur: 

Chaque lampe peut avoir un chargeur indivi­
duel (fig. 72 et 73). 

La batterie est chargée en glissant le boîtier, 
couvercle en bas sur son support jusqu'à la mise 

fu5ible F52 

Redresseur 

Ampoule régulatrice 
(Contrôle de Io chorge) 

Fig. 72. - Schéma électrique du chargeur et de la batterie. 

Fig. 7>,. - Batterie placée sur chargeur individuel. 
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en contact des plots de charge avec les ressorts du 
chargeur. Une lampe de signalisation indique que 
la batterie est en charge. 

Le bloc de charge est d'une extrême simplicité 
puisqu'il ne possède pas de redresseur, celui-ci 
étant incorporé à la batterie. Le réglage de charge 
est entièrement automatique, la lampe de signa­
lisation servant en même temps de système régu­
lateur. 

Des ensembles autonomes de charge possédant 
leur propre transformateur peuvent comprendre 
jusque 6 lampes. Les bancs de charge d'un nombre 
supérieur de lampes sont réalisés par groupement 
judicieux de ces ensembles. 

Dans la mine, le banc de charge normal com­
prend généralement 100 lampes, mais il est pos­
sible de monter en travées continues des bancs de 
100, 200, 300, etc ... lampes. 

La puissance absorbée par lampe est approxi­
mativement de 8 watts. 

Utilisation. 

La lampe peut être employée de trois façons : 
1) l'accumulateur porté à la ceinture et le pro­

jecteur fixé au chapeau (lampe au chapeau) ; 
2) l'accumulateur porté en bandoulière et le 

projecteur fixé à hauteur de la poitrine sur la 
courroie de support (lampe de poitrine) (fig. 74); 

3) l'accumulateur porté à la main par une poi· 
gnée mobile fixée sur celui-ci et le projecteur fixé 
à cette poignée (lampe à main). 

Il existe plusieurs types de réflecteurs corres­
pondant chacun à un faisceau lumineux d'ouver-

ture plus ou moins grande. Le choix du réflecteur 
permet de réaliser un éclairage adapté au travail 
de l'ouvrier. 

Fig. 74. - Accumulateur porté en bandouillère et projecteur 
fixé à la poitrine. 

L'ampoule centrale au Krypton consomme 0,9 A 
sous 3,75 V. 

Des essais de cette lampe, faits dans un charbon· 
nage belge, n'ont pas donné entière satisfaction 
quant à la durée des batteries. Il semble qu'il y 
ait une mise au point à faire dans ce domaine. 

SAUVETAGE 

LUTTE CONTRE LES INCENDIES EN GALERIE 

Pendant l'année 1954, le « Safety in Mineio;, 
Research » a étudié de façon spéciale le méca· 
nisme d'extension des incendies dans les galeries 
souterraines et les nouvelles méthodes d'extinction 
sans barrages. 

On cherche à réaliser l'extinction du feu au 
moyen d'un bouchon de mousse entraîné par le 
courant d'air. 

Lutte contre les incendies de galerie avec des 
bouchons ·de mousse. 

Les méthodes d'extinction utilisées en surface 
sont souvent inapplicables au fond et, lorsqu'un 
incendie de galerie a pris une extension telle qu'il 
se propage plus rapidement du côté retour d'air 
qu'on ne parvient à le combattre du côté entrée 
d'air, il n'y a ordinairement plus que la solution 
du barrage. Les principales difficultés de lutte 
dans le fond sont la température des roches et de 
la vapeur, les éboulements et le refoulement des 
fumées. Des expériences ont été faites récemment 
à Buxton afin de créer un bouchon de mousse 
constituée d'air et d'eau, remplissant la section de 
la galerie et déplacé vers l'incendie par le courant 
d'air de ventilation normale. L'évaporation de 
l'eau réduit suffisamment la concentration d'oxy-

gène et provoque un refroidissement suffisant 
pour éteindre l'incendie. 

La mousse est obtenue en arrosant, un filet ten· 
du à travers.la section de la galerie avec de l'eau 
additionnée d'un peu d'agent mouillant et d'un 
stabilisateur de mousse (fig. 75). Le filet a pour 

Fig. 75. - Arrosage du filet tendu au travers de la ga.Jerie. 
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but d'aider à la formation des bulles, celles-ci 
s'accolent l'une à l'autre pour former un nuage de 
mousse déplacé vers l'incendie par le courant d'air 
(fi@;. 76 et 71). On a créé ainsi, avec des vitesses 

Fig. 76. - Vue du nuage de mousse avançant dans la galerie. 

5olution de mou....e 
concentrée 

_L __ 
Solution de mou~ 

diluée 

Répartition des gaz de combustion dans une gale­
rie incendiée. 

L'altération de l'air de ventilation d'une galerie 
dans le cas d'un incendie n'est pas bien définie 
jusqu'à présent. 

Par exemple, la variation de pourcentage en 
oxyde de carbone, la dispersion des fumées au 
travers et le long des galeries et les effets sur la 
ventilation de chacun de ces facteurs restent à 
examiner. 

Récemment, à Buxton, une galerie a été garnie 
de bois sur différents tronçons de 2,50 m de lon­
gueur, puis mise à feu. La ventilatiol}. est restée 
inchangée. 

Dans chaque section, on a brûlé 150 kg de bois 
en 1 heure. 

Des prélèvements de gaz et des relevés de tem­
pératures furent faits de façon continue à 100 m 
de l'incendie, à différents points de la section de 
la galerie. 

A l'endroit où se faisaient les prises, la tempé­
rature et le pourcentage de gaz augmentèrent rapi­
dement du mur au toit, l'altération de l'atmos­
phère étant aussi forte au toit qu'au mur après 
20 minutes. La température maximum enregistrée 
était d'environ 80° C et les teneurs maxima de 
CO et C02 relevées étaient de 0,06 et 1,5 %. On 

Encadrement en bois 
où il est nécessaire 

Appareil 
d' in_Jedion 

Filet fillé au soutenement 
ovec une pente de 45° 

Fig. 77. - Représentation schématique du procédé pour créer le bouchon de mousse. 

de courant d'air habituelles, des bouchons de 
mousse de plus de 100 m de longueur. Celle-ci con­
tourne tous les obstacles et se répand dans toute 
la largeur de la section. L'eau utilisée représente 
le 1/1000 du volume de la moUEse. 

Le personne] qui serait pris dans cette masse 
de mousse peut y respirer librement. 

constata que le pourcentage en CO était le plus 
élevé dans la demi-heure qui suivit l'extinction 
des flammes, le feu couvant sous les cendres. 

Des expériences sont en cours pour déterminer 
la variation de l'atmosphère en fonction de la dis· 
tance du feu et de la vitesse de l'air de ventilation 
avant et pendant les divers modes d'extinction. 
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1. - CONDITIONS D'EXPLOITATION DES CHARBONNAGES ET CARACTERISTIQUES 
DU MARCHE CHARBONNIER 

Avant d'entreprendre l'examen de la position de 
l'industrie charbonnière belge dans la C.E.C.A. et 
de ses possibilités d'intégration totale dans un mar­
ché commun, il paraît nécessaire de rappeler les con­
ditions d'exploitation des charbonnages belges et 
de ceux du reste de la Communauté, la composition 
et lévolution de leurs coûts de production et de 
leurs recettes, ainsi que les caractéristiques du mar­
ché charbonnier. 

Conditions de giseiment 

A l'exclusion de très petits bassins d'origine la­
custre, les bassins houillers de la Communauté sont 
formés de gisements continus et étendus, dont les 
couches ne présentaient originellement d'autres ir­
régularités que celle résultant d'une interruption lo­
calisée. et temporaire de la sédimentation des élé­
ments organiques qui les constituè.rent. Postérieure­
ment à leur formation, ces gisements ont été affec­
tés par des accidents tectoniques d'importances très 
variables; certains ont été transportés sur de lon­
gues distances et ont constitué des bassins parti­
culièrement puissants mais dérangés, formés d'un 
empilage de massifs plissés et charriés; d'autres 
n'ont subi que des décrochements verticaux, pro­
voquant des discontinuités parfois importantes, mais 
largement espacées et n'affectant guère la pente des 
couches. 

Les bassins belges diffèrent grandement sous le 
rapport des irrégularités dues à ces accidents tec­
toniques; dans les bassins du Sud, les gisements 
sont en majeure partie charriés et les couches res­
tées en place sont elles-mêmes profondément af­
fectées par les plissements et la fracturation dus 
aux poussées de charriage; dans le bassin Nord, le 
gisement n'a subi aucun déplacement latéral, les 
couches s'y présentent en platèures régulières à très 
faibles pentes, découpées par .un réseau irrégulier, 
à larges mailies, de failies sub-verticales. 

Dans les premiers, la maj('!ure partie du gisement 
accessible est constituée de couches chiffonnées et 
fracturées, permettant très rarement le développe­
ment continu de chantiers étendus sur toute la 
hauteur d'un· étage; dans ce gisement,' le plus 
dérangé de ceux actuellement exploités dans toute 
la Communauté, les dislocations et les refoulements 
des strates ont pour conséquences un dégagement 

·plus intense et souvent instantané de grisou, une 
fracturation préalable des épontes et un·e fragilité 
plus grande du charbon. De ces conditions naturel­
les défavorables du gisement et des avancements 
limités et irréguliers qu'elles imposent, résultent une 
extraction brute fortement .détériorée par une pro­
portion importante de stériles et de produits pul­
vérulents, des coûts de production sensiblement ac­
crus par l'impo·ssibilité de .concentrer suffisamment 
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les chantiers et d'étendre la mécanisation en taille; 
les résultats d'exploitation sont ainsi doublement 
affectés par lélévation des coûts et lamoindrisse­
ment des recettes. 

Dans le second. les pressions de terrains sont 
élevées, par suite de la profondeur des exploitations 
et de l'épaisseur des morts-terrains meubles et 
aquifères recouvrant le Houiller; les failles y créent 
des discontinuités verticales importantes, entraînant 
- dans un même étage - de grandes variations 
dans la densité et la teneur en matières volatiles du 
gisement; par contre, la régularité des couches et 
leur faible pendage favorisent la réalisation de pro­
grammes d'exploitation prévisibles à long terme, 
comportant le développement de longues tailles mé­
canisées et une concentration très poussée de l'ex­
traction; la consistance du charbon n'est altérée que 
par la pression de toit due au déhouillement et 
celle-ci est plus aisément contrôlable par la possi­
bilité d'accélérer les avancements, grâce à la régu­
larité des veines et à la faible intensité du dégage­
ment de grisou. Les possibilités de concentration et 
de mécanisation de toutes les opérations d' extrac­
tion permettent l'obtention de rendements élevés, 
tandis que la dureté relative du charbon et la com­
position plus favorable des veines assurent une 
extraction de valeur unitaire élevée, comportant une 
faible proportion de stériles. 

Ces profondes différences entre les conditions na­
turelles des divers bassins belges ont pour consé­
quences une dispersion considérable des coûts de 
production et des recettes moyennes par tonne entre 
les mines extrayant des produits de même catégorie. 
Tandis que les producteurs de charbons gras de 
Campine ont des rendements du fond comparables 
au rendement moyen de la Ruhr, ceux du Borinage 
ont les rendements les plus bas de toute la Commu­
nauté. Des écarts aussi importants existent entre les 
recettes moyennes des uns et des autres; la recette 
moyenne d'un producteur campinois est de 15 % 
plus élevée que celle des producteurs borains de 
charbons gras; le coût moyen de production de ces 
derniers est de 30 ·% plus élevé que celui de la 
Campine. 

Méthodes d'exploitation 

En Belgique, comme dans la plupart des bassins 
de la Communauté, les gisements lwuillers sont 
exploités souterrainement, laccès aux couches se 
faisant par puits verticaux, d'où partent des galeries 
en travers-bancs délimitant des étages de hauteur 
variant de 50 à plus de 100 m et recoupant succes­
sivement toutes les couches exploitables; ces der­
nières sont le plus souvent exploitées par de lon­
gues tailles chassantes, progressant des points de 
recoupe vers les limites du champ d'exploitation du 
siège ou d'un panneau préalablement tracé. 

Dans les plus importants bassins des pays tiers, 
susceptibles d'affecter le marché de la C.E.C.A., la 
majeure partie de la production est extraite dans 
des couches de grandes ou de moyennes puissan­
ces, à pente très faible et régulière; elles sont ex­
ploitées en partant des affleurements ou de leur 
point de recoupe par des puits généralement peu 

profonds; toutes les voies d'accès, de transport et 
de ventilation desservant une des couches exploi­
tées sont établies entièrement dans cette couche, 
sans entailler les épontes et en partant d'un même 
niveau. Le traçage préalable est très fréquent, le 
déhouillement des panneaux tracés se faisant en­
suite, soit par chambres et piliers, soit par des tailles 
progressant à la suite du traçage ou rabattant vers 
le point de recoupe après conduite du traçage jus­
qu'aux limites du champ d'exploitation. 

Ces dernières méthodes d'exploitation réduisent 
notablement l'importance des travaux et du per­
sonnel improductifs; elles permettent de réaliser une 
extraction brute très propre, grâce au maintien de 
l'intégrité des épontes, lesquelles ne sont pas en­
taillées par les galeries d'accès et sont moins frac­
turées par les poussées résultant de la grande portée 
des vides créés par le déhouillement; la puissance 
des veines et la rièhesse des gisements permettent en 
outre, soit de maintenir au toit une couverture de 
charbon dur prévenant le délitement de ce dernier 
et le mélange des terres et du charbon abattu, soit 
d'abandonner les laies les plus cendreuses des cou­
ches exploitées. Ces méthodes permettent ainsi d' ob­
tenir une extraction brute plus propre et moins pul­
vérulente et de donner à la production une plus 
grande élasticité en faisant varier l'importance rela­
tive des travaux de traçage et en rendant praticables 
des arrêts prolongés d'activité, grâce à une meilleure 
tenue du toit et des voies d'accès. Elles ont par con­
tre pour conséquences un écrèmage systématique du 
gisement, par la concentration des travaux dans les 
meilleures veines, et un déhouillement incomplet du 
gisement, résultant de I' abandon de piliers et de 
limpossibilité d'exploiter ultérieurement des cou­
ches pauvres, après épuisement des plus riches. 

Les méthodes couramment pratiquées dans la 
Communauté, imposées le plus souvent par la struc­
ture et la composition des gisements, assurent une 
exploitation plus complète et plus rationnelle, grâce 
au déhouillement simultané de plusieurs veines, la 
compensation de leurs coûts d'extraction et le mélan­
ge de productions de qualités et de propretés diffé­
rentes. Par contre, surtout dans les gisements pau­
vres ou dérangés, elles ont pour conséquences une 
extraction brute très riche en stérile, le broyage ex­
cessif des charbons mélangés aux pierres au cours 
des transports et déversements dans le fond, la 
multiplication des travaux au rocher à avancements 
réduits, une grande inélasticité de I' extraction. 

Composition 1et évolution des coûts 
de pmduction 

L'importance et la composition des coûts sont 
fonction de la richesse et de la structure des gise­
ments, des méthodes d'exploitation qu'elles impo­
sent, de la propreté de I' extraction brute réalisée, 
du coût de la main-d'œuvre et de l'importance des 
investissements susceptibles de réduire l'intervenÙon 
de cette dernière. 

L' ensembJ e des dépenses d'une mine, charges 
financières et amortissements compris, varie suivant 
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que celte mine est encore en cours de développe­
ment structurel ou a déjà atteint son plein déve­
loppement et est en état de réaliser effectivement et 
de traiter la totalité de lextraction prévue. 

Dans le premier cas, les dépenses peuvent être 
classées comme suit : 

t) les dépenses fixes, indépendantes du volume 
de lextraction et de la mise en état de production 
des chantiers du fond et devant être engagées avant 
de tirer la première tonne de la production normale 
prévue; 

2) les dépenses semi-fixes, variant de. façon dis­
continue à mesure que la capacité de production 
accroît, avant d'atteindre le volume optimum cor­
respondant à la capacité de production économique, 
ou au tempérament de la mine; . 

3) les dépenses pratiquement proportionnelles au 
tonnage effectivement extrait. 

Dans le second cas, les dépenses peuvent être 
réparties comme suit : 

1. - celles indépendantes de la production jour­
nalière effectivement réalisée, mais qui sont fonc­
tion de la capacité de production effectivement réa­
lisable; 

2. - celles qui sont proportionnelles à la pro­
duction réalisée. 

Dans les deux cas, à ces charges s'ajoutent les 
charges spéciales de la mine, résultant de la durée 
d'utilisation des installations souterraines (puits, 
galeries et chantiers) et qui sont indépendantes de 
la production effective réalisée et - dans une large 
mesure - de la capacité de p::oduction réalisable. 

1. - Charges fixes ou indépendantes de la 
production. 

Une unité de production, dont le développement 
structurel est achevé, doit supporter des charges 
fixes dont l'importance dépend uniquement de la 
capacité d'extraction réalisable ,et non de la pro­
duction effectivement réalisée. Ces charges ne cor­
respondent pas seulement aux dépenses antérieure­
ment consenties en vue du développement structurel 
de la mine, mais comportent également d'importan­
tes dépenses journalières, qui· doivent .être engagées 
avant que la mine ne soit en état de réaliser une 
extraction. 

Elles comprennent ainsi d'importantes charges 
salariales résultant des services généraux du fond 
et de la plupart des services de surface. dont le 
personnel ne peut être modifié sans transformation 
de la strudure de la mine et n'est pas affecté par 
une variation temporaire de la production ni même 
par une réduction durable, mais modérée, de ceile-ci. 

L'incidence d'une réduction de production sur la 
répartition de ces charges fixes par tonne variera 
grandement suivant que la réduction de production 
résulte d'une diminution de l'effectif et ou du ren­
dement du personnel directement productif ou d'une 
augmentation du nombre des jours de chômage. 
Dans le premier cas, les charges indépendantes de 
la production réalisée comporteront effectivement 
tous les services du fond et de la surf ace dont 
l'importance n'est pas affectée par une variation de 

production; dans le second, elles ne comporteronl 
que les services dont l'activité est nécessaire pendant 
les jours de chômage de la mine. 

Les charges fixes totales peuvent être donc scin­
dées en deux parties : la première groupant ceIIes 
résultant de la réalisation et de la conservation de 
la capacité structurelle d'extraction de la mine et 
qui sont indépendantes de sa mise en état de pro­
duction journalière effective, la seconde correspon­
dant aux ç:harges nécessaires à cette mise en éta:t 
de production, mais qui restent indépendantes du 
volume de l'extraction effectivement réalisée. Dans 
l'ensemble des mines belges, la première partie de 
ces charges correspond à environ 30 % du coût 
moyen de production; l'importance de la seconde 
varie grandement suivant l'importance de la mine, 
la nature du gisement exploité et le degré de satu­
ration de la capacité structurelle d'extraction; le 
pourcentage des charges fixes totales peut ainsi 
varier de 50 à 70 .% du coût total. 

Il en résulte que le coût total de production d'une 
mine sera plus fortement affecté par une réduction 
de la production journalière que par une réduction 
de production annuelle ne résultant que d'une aug­
mentation du nombre de jours d'inactivité totale de 
la mine. Dans le premier cas, une réduction de 
10 % de la production aurait pour conséquence un 
accroissement de 30 X (to %/90) = 3,3 %; dans 
le second, la même réduction de production pour­
rait accroître de 7,8 % le coftt de production de cer­
taines mines. 

2. - Charg,es semi-fixes. 

La capacité d'une unité de production dépend 
d'une part de celle de ses installations structurelles 
d'extraction et de traitement et d'autre part, du 
nombre et de l'importance de ses chantiers du fond; 
les premières doivent être réalisées avant toute pro­
duction et leur importance comme les charges qu' el­
les entraînent sont totalement indépendantes de la 
production effectivement réalisée et de la capacité 
de production des chantiers du fond; par contre, les 
investissements nécessités par ces derniers peuvent 
être engagés progressivement, tandis que les charges 
qui en résultent peuvent varier avec l'importance 
de la production effective, lorsque les variations de 
celle-ci s'accompagnent d'une modification dans le 
nombre des chantiers en état de production. 

Il en résulte donc que l'incidence de production 
sur le coût moyen variera . suivant la durée et la 
prévisibilité de cette réducti~n; si la réduction de 
production est imprévisible ou de courte durée, le 
nombre de . chantiers ne pourra être réduit et les 
charges indépendantes de la production seront plus 
élevées; si au contraire, la réduction de production 
est d'assez longue durée, les chantiers les moins 
productifs ou les plus coùteux d'entretien pourront 
être abandonnés et les charges indépendantes sec 
ront réduites. Par contre, si une réduction de la pro­
duction unitaire de chaque chantier résulte de dif­
ficultés de gisement ou d'une diminution .du temps 
de travail. le maintien d'un volume de production 
satisfaisant imposera louverture de nouveaux chan-
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tiers et un accroissement des charges fixes corres­
pondantes. 

3. - Les charg1es spéciales. 

Les investissements nécessaires à la réalisation 
d'une capacité de production sont de deux sortes : 
des installations de traitement et d'extraction dont 
le coût doit être amorti sur un temps donné et qui 
ne diffèrent pas - sous le rapport de leur amortis­
sement - de celles existant dans les entreprises non 
minières; des travaux de préparation, tels que puits 
et galeries, dont l'amortissement n'est pas fonction 
de leur durée, mais bien du volume de gisement 
dont ils permettent l'exploitation. L'amortissement 
de ces travaux est ainsi indépendant du volume 
de la production journalière ou annuelle; par contre 
les charges résultant de leur entretien sont indépen­
dantes de cette production et du volume du gise­
ment découvert, mais uniquement fonction de la 
pression des terrains où ils sont établis et de la 
durée de leur utilisation. Jointes au dépenses d'ex­
haure et de ventilation, ces charges constituent les 
charges spéciales de la mine et leur incidence par 
tonne extraite sera d'autant plus grande ou plus 
réduite que la durée d'exploitation du gisement 
correspondant devra être augmentée ou pourra être 
diminuée. 

D'autre part, la tenue des tailles est d'autant 
meilleure et leur soutènement moins coûteux, que 
leur avancement est plus rapide, plus régulier et 
subit moins d'interruption. Tout arrêt dans l'activité 
des tailles entraîne ainsi des surcroîts de dépenses 
d'entretien, de réfection et de consolidation de leur 
soutènement et de leurs installations propres. 

Une réduction de la durée d'activité des chan­
tiers aura donc pour conséquence un accroissement 
des charges spéciales en valeur absolue et plus en­
core en valeur relative, puisqu'elles devront être 
réparties sur une production moindre par chantier, 
même si un accroissement du nombre des chantiers 
actifs permettait le maintien de la production totale 
de la mine. Cette augmentation des · charges spé­
ciales sera d'autant plus forte que la réduction de la 
durée d'activité des chantiers entraînera des arrêts 
plus fréquents ou plus prolongés de lavancement 
des tailles. 

La notion du coftt moyen de production, d'une 
mine ou d'un bassin, ne permet pas de se rendre 
compte de lévolution des coûts en fonction de la 
variation de la production de cette mine ou de ce 
bassin. Dans une mine donnée, le surcroît de dé­
penses, à consentir pour ajouter une tonne nette à 
une production déjà acquise, est le plus souvent in­
férieur au coût moyen de production de lextraction 
déjà réalisée; il se rapproche de ce coût à mesure 
que la production approche de la capacité limite de 
production; cette évolution est continue ou discon­
tinue, suivant la nature et l'importance des moyens 
nécessaires pour réaliser le supplément de produc­
tion désiré. Dans un bassin ou un groupe de bassins, 
à chaque état du marché ou de la conjoncture cor­
respond un volume de besoins assurant la rentabi­
lité d'un certain nombre de mines, dont les coûts 
de production vont en croissant jusqu'à un coût 

marginal. égal ou très voisin de la recette moyenne 
assurée par chaque état de la conjoncture. Chaque 
variation simultanée des besoins et des prix du 
charbon, provoque un accroissement ou une dimi­
nution du coût marginal correspondant à la limite 
de rentabilité. 

Dans un marché libre et pleinement concurren­
tiel, peut être considérée comme marginale, toute 
mine ayant un coût de production égal ou inférieur 
à la recette moyenne qui lui est assurée dans la con­
joncture la plus favorable du marché charbonnier 
et qui est hors d'état de compenser entièrement les 
pertes subies en basse conjoncture par les profits 
réalis&. dans les périodes de pénurie. Est infra­
marginale, une mine dont le coût de productien 
reste constamment supérieur à la recette moyenne 
qu'elle peut réaliser dans la conjoncture la plus fa­
vorable. Le caractère marginal ou infra-marginal 
d'une mine ne dépend donc pas seulement des va­
riations conjoncturelles des besoins, mais aussi de 
la tendance permanente de ceux-ci et des limites 
qui pourraient être imposées à ladaptation natu­
relle des prix aux variations conjoncturelles de la 
demande, 

Si les mines marginales pouvaient indifféremment 
être mises en activité ou en arrêt prolongé, un ac­
croissement des besoins pourrait être satisfait : 

soit par une augmentation de la production de 
chacune des mines non-marginales, avec pour 
conséquence un coût de production· croissant 
des tonnes ajoutées, mais sans accroissement no­
table du coût moyen; 
soit par la remise en activité de mines margina­
les, à coûts moyens de production croissant avec 
l'augmentation des besoins. 

Indépendamment du coût moyen de production 
d'une mine ou d'un bassin, deux notions de coût 
doivent donc être considérées : 

1'0 le coût de production de la tonne ajoutée à la 
production d'une mine donnée, 

2Q le coût moyen de p:oduction de la mine margi­
nale dont la remise en activité est nécessaire à la 
couverture de besoins croissant conjoncturellement 
ou durablement. 

l· - Coût de la tonne ajoutée. 

Dans le coftt de production d'une mine ou d'une 
unité de production indépendante, il faut distinguer 
entre le coût moyen, égal au quotient de la somme 
des dépenses exposées par le tonnage correspondant, 
et le coût de la tonne ajoutée à une extraction jour­
nalière réalisée; ce dernier est égal au surcroit de 
charges d'exploitation que la mine doit supporter 
journellement pour accroître d'une tonne son extrac­
tion journalière. 

L'évolution comparée du coût moyen et du coût 
de la tonne ajoutée, en fonction de la production, 
ne peut être établie que par approximations suc­
cessives, en déterminant l'évolution des coûts dans 
certaines hypothèses particulières s'approchant pro­
gressivement d~ cas pratique le plus complet, qui 
est celui d'une mine à plusieurs sièges, exploitant 
simultanément - dans un même gisement - plu­
sieurs couches de productivités variables et réalisant 
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des investissements supplémentaires à mesure du 
développement structurel de la production. 

1 ro hypothèse. 

Si nous nous plaçons dans l'hypothèse d'une mine 
dont la production varie sans accroissement ou ré­
duction du . nomh:·e des tailles actives, par la seule 
modi-fication du nombre des ouvriers productifs, le 
coût total de production P pe·ut s'écrire comme suit, 
en fonction du tonnage total extrait T : 

P=K+kT (1) 

dans cette fonction, K et k sont des constantes, dont 
la première représente le montant global des dé­
penses fixes et la seconde le montant par tonne des 
dépenses proportionnelles. Le diagramme de varia­
tion du coût total de production en fonction du 
tonnage peut être figuré par une droite recoupant 
l'axe des ordonnées (coût de production) -à une hau­
teur K et faisant sur l'horizontale un angle a, tel que 
tg a = k (diagramme 1 de la fig. 1). 

Oépe~ to!ole~ 

Production 

Dioor n 
Oioorommefil 

Kfr 

Fig. t. 

Dans les mêmes conditions, le col'.it moyen p 
par tonne extraite varierait. en fonction du tonnage, 
suivant la formule : 

p 

ou bien: 

p 

T 
K 

= - + k 
T 

p p + p" dans laquelle p' 

et p" = k 

K 
T 

La représentation graphique de la formule (2) 
est une hyperbole, celle de la formule (3) est une 
droite parallèle à I' axe des abscisses. La somme des 
ordonnées de ces deux fonctions permet de tracer le 
diagramme Il de la fig. t, donnant la variation du 
cot'.i:t moyen par tonne en fonction du tonnage; ce 
diagramme est une courbe continue ayant pour 
asymptote l'horizontale d'ordonnée k: dans ce cas 
le coût moyen diminue constamment à mesure que 
la production s'accroît. 

Le coût de productio~ A de la tonne ajoutée est 
la dérivée de la fonction ( t) ci-dessus : 

A 
AP 
AT k p" (diagramme III fig. t) 

Pratiquement ces formules ne sont exactes que 
dans d'étroites limites de variation de T; en fait,· 
une augmentation notable de la production exigera 
r ouverture de nouvelles tailles et souvent des im­
mobilisations supplémentaires. Elles seraient toute­
fois applicables, même pour de grandes variations 
de T. dans des mines n'exploitant qu'une seule 
couche, présentant des . caractéristiques constantes, 
exploitable par de petites unités identiques et indé­
pendantes, dont la capacité de production est cons­
tamment saturée. Ces conditions exceptionneUe­
ment favorables sont presque entiè:-ement réalisées 
dans certaines mines américaines exploitant par 
chambres et piliers une seule couche très régulière, 
où le rapport entre la production en traçage et celle . 
en dépilage peut être maintenu à peu près constant, 
malgré la variation de I' extraction. Dans de telles 
mines,. tout accroissement d'extraction entraîne donc 
une réduction du coût moyen de production: et le 
coût de la tonne ajoutée est constamment inférié.ur 
au coût moyen. 

2m• hypothèse. 

Dans une mine à siège unique où plusieurs cou­
ches très différentes sont simultanément exploitées, 
une augmentation notable· de la production peut exi­
ger la c~éation de tailles supplémentaires, dont la 
capacité de production ne sera pas immédiatement 
saturée; ces tailles doivent le plus souvent être ou­
ve.rtes dans des couches présentant des caractéristi­
ques très différentes et pour chaque chantier existe 
une constante k qui lui est propre. 

Dans l'hypothèse d'un montant constant des frais 
fixes et de l'exploitation simultanée de n chantiers 
dont les constantes particulières d'exploitation sont 
respectivement k1, k2 . .. ......... kn. nous pouvons 
établir comme suit la formule de variation du coût 
total en fonction des extractions partielles effectuées 
dans chacun des chantiers : 

p K X k1 T 1 + k2 T2 + .. .. .. .. . kn P 
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La variation du coût moyen en fonction de lex­
traction totale sera donnée par : 

p 
p 

T 

K T1 T:i Tn 
- + k1- + k2 - + . .. . . . + kn -
T T T T 

dans laquelle: T = T1 + T2 + ...... + Tn. 

Si les divers chantiers. nécessaires pour réaliser 
le tonnage T, sont successivement mis en activité 
complète, c'est-à-dire si le chantier de constante k" 
n'est ouvert qu'après réalisation de lextraction ma­
ximum du chantier de constante ke - 1 , le diagram­
me de variation du coût total en fonction de lex~ 
traction de la mine est une ligne brisée, formée d'une 
~uccession d'obliques sur laxe des abscisses (dia­
gramme 1 de la fig. l). 
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Le diagramme de variation du coût moyen est 
une courbe discontinue, dont lallure varie à mesu­
re de la mise en activité successive des divers chan­
tiers. Lorsque T varie de zéro à T 1, ce diagramme a 
la :rpême allure que celui indiqué en II dans la fig. 1; 

lorsque T varie entre les valeurs T 1 et T2 , on ob­
tient : 

p 
K + kt Tt + k:i + CT - T1) 

T T T 

K - k~ 
T 

Tl 
- (k2 - kl) 
T 

Si les divers chantiers sont mis successivement 
en pleine activité dans l'ordre croissant des constan­
tes d'exploitation, le diagramme de variation des 
charges proportionnelles par tonne est tout d'abord 
une horizontale d'o:-donnée k1 suivie d'une série de 
tronçons d'hyperbole à concavité orientée vers l'axe 
des abscisses et ayant respectivement pour asymp-
tote les horizontales d'ordonnées k2 , kl ......... kn. 
Le diagramme du coût moyen total par tonne, résul­
tant de laddition des ordonnées de l'hyperbole de 
variation des charges fixes et de la courbe discon­
tinue des charges proportionnelles, est lui-même une 
courbe discontinue ayant lallure figurée en Il de la 
fig. l. Ce diagramme est décroissant jusqu'au pa­
lier M. au-delà duquel - par suite de laccroisse­
ment des constantes d'exploitation - on constate 
un relèvement du coût moyen, dû à la mise en ac­
tivité de chantiers de moins en moins productifs et 
à une moindre dégressivité des frais fixes par tonne. 

Le diagramme de variation du coût de la tonne 
ajoutée A est alors une succession de tronçons d'ho­
rizontales, ayant respectivement pour ordonnées les 
constantes k1, k2 ...... kn (diagramme III de la fig. 
'l); lorsque la constante kn est relativement très 
élevée, le coût de la tonne ajoutée devient supérieur 
au coût moyen. 

Les diagrammes de la fig. 'l ne sont pas appli­
cables à une mine devant réaliser des accroissements 
structurels de sa capacité de production, car ces 
derniers exigent généralement des investissements 
supplémentaires provoquant des augmentations des 
charges fixes, à divers stades de ces accroissements 
structurels. Ils permettent cependant de suivre I' évo­
lution des coûts en fonction du tonnage, dans une 
exploitation subissant des contractions conjonctu­
relles ou accidentelles de son extraction journalière, 
sans que ces contractions n'influencent le montant 
total des charges fixes. 

Lorsqu'une mine, ayant atteint sa capacité nor­
male de production, doit réduire temporairement cet­
te dernière, soit notamment par suite d'irrégularités 
dans les taux d'absentéisme de son personnel, soit 
à cause d'une réduction momentanée de son écou­
lement, le diagramme II montre qu'il en résulte un 
accroissement notable de son coût moyen, tant que 
la mine n'a pas été contrainte de réaliser une part 
importante de son extraction dans des chantiers à 
faible productivité, plaçant son coût moyen dans 
la zone de relèvement (à droite de M) du diagram­
me Il de la fig. 'l. 

3"'" hypothèse. 

Si lon veut suivre l'évolution des divers coûts 
en fonction du tonnage, dans tous les cas de va­
riation de lextraction, il est nécessaire d'établir des 
diagrammes qui tiennent compte de tous les élé­
ments de variation des charges directes ou indirec­
tes 'àffectant le prix de revient total d'une unité de 
production comportant d'importantes dépendances 
superficielles et desservie par plusieurs puits d'ex­
traction ou de service. 

Dans un tel cas, il est nécessaire de distinguer 
entre les dépenses fixes résultant des amortissements 
et de certains frais de fonctionnement des installa-
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tions de surface et les dépenses et charges fixes du 
fond. 

Les frais fixes de surface sont relativement élevés 
et indépendants des conditions de gisement et d'ex­
ploitation n'affectant pas la propreté de lextraction 
brute; ils restent constants, tant que l'accroissement 
de lextraction n'exige pas, soit la création de nou­
veaux puits, soit l'extension ou le remplacement 
d'installations communes; la majeure partie de ces 
dépenses ·est ainsi entièrement indépendante de la 
production, tandis que le reste varie par sauts brus­
ques et espacés lorsque la production s'accroit 
dans de larges mesures. Par contre les frais propor­
tionnels de surface sont relativement minimes et af­
fectent peu les divers coûts de production définis 
ci-dessus. 

Les frais fixes du fond varient grandement avec 
les conditions d'exploitation et particulièrement avec 
la profondeur, la nature des morts terrains et la 
densité du gisement; ils varient de façon moins dis­
continue que ceux de surface, à mesure que le déc 
veloppement de la production exige la création de 
chantiers, de quartiers, d'étages ou de puits supplé­
mentaires. Les autres frais sont souvent moins exac­
tement proportionnels à la production qtie dans les 
hypothèses faites précédemment; la constance des 
coefficients k1 . . . . . . . . . kn des divers chantiers est 
une hypothèse qui ne correspond pas à la réalité des 
conditions d'exploitation les plus fréquentes de nos 
bassins; le plus souvent, le personnel occupé dans 
un chantier ne croît pas proportionnellement au ton­
nage, mais son rendement individuel augmente as­
sez rapidement à mesure que la production se rap­
proche de la capacité d'extraction normale; il en 
est de même d'un certain nombre de dépenses non­
ealariales, dont l'incidence par tonne diminue d'au­
tant plus rapidement avec l'accroissement de pro­
duction que le chantier est plus fortement mécanisé. 

Dans ce cas, la variation du coût total de pro­
duction d'une mine peut s'écrire comme suit : 

P = Ps + Pf. dans laquelle 

Ps cT + C' + C" + ...... 
Pf K1 + k1 T1 + K2 + k2 T2 + 

Les termes C', C" .. .... et K1 , K 2 
...... sont des 

constantes intervenant à divers stades de l'accrois­
sement structurel de la production; k1, k2 

...... ne 
sont plus constants, mais décroissent lorsque T 
croît, tant que la production du chantier corres­
pondant n'a pas atteint un volume voisin de sa 
capacité normale. 

Dans ces conditions, le coût moyen de production 
devient : 

p = ps + pf 

c· 
ps c + T 

+ 
C" 

T 
+ ........ . 

pf 
K1 
-+ 
T 

k1T1 

T 

K2 
+ T 

k2 T2 
+-T~-+ ......... 

Si les chantiers sont mis successivement et com­
plètement en activité dans lordre croissant des in­
dices de productivité, le diagramme de variation des 
charges fixes par tonne est une courbe discontinue, 
constituée d'une succession de fragments d'hyper­
bole: après une période de dégressivité continue, les 
ordonnées de ce diagramme croissent par saccades 
chaque fois .qu'un accroissement de· T entraîne une 
augmentation des charges fixes du fond ou de la 
surface. Le diagramme des charges proportionnelles 
du fond diffère aussi de celui de la fig. 2, par suite 
de la variation des indices k1 

. . . kn en fonction de 
la production; l'horizontale k1 constituant la pre­
mière partie du diagramme correspondant de la 
fig. 2 est remplacée par une courbe à concavité 
orientée vers le haut, puisque k1 diminue à mesure 
que la production croît de zéro à T1. les tronçons 
de la courbe discontinue, correspondant à la varia­
tion de l'extraction de T1 à Tn, sont les résultantes 
de la différence des ordonnées de courbes analogues 
à la précédente et de courbes à concavité ·orientée 
vers le bas. Le diagramme de variation des charges 
dites proportionnelles par tonne peut présenter ain­
si de légères ondulations lors de la mise en activité 
réduite d'un nouveau chantier, mais il a cependant 
la même allure générale que celui de la fig. 2, car 
les anomalies résultant de la variation des indices 
de productivité s'atténuent à mesure de laccroisse­
ment de la production totale et de l'intervention 
d'un nomb:-e croissant de chantiers à capacité d'ex­
traction saturée; les points extrêmes de chacun des 
tronçons de cette courbe peuvent être aisément cal­
culés en tenant compte des pourcentages des extrac­
tions réalisées dans chaque chantier et de la valeur 
finale de la constante de productivité de chacun 
d'eux. 

L'allure du diagramme de variation du coût 
moyen ne diffère donc de celle du diagramme corres­
pondant de la fig. 2 que par les ressauts résultant 
de l'intervention de nouvelles charges fixes à cer­
tains stades de laccroissement de lextraction; com­
me à la fig. 2 , on constate que le coût moyen dimi­
~ue jusqu'au pa'lier M et s'accroît ensuite lorsque 
l augmentation de producti<;m nécessite l'ouverture 
"de chantiers à faible p::-oductivité, entraînant une 
augmentation des charges proportionneTies supé­
rieure à la réduction des frais fixes. par tonne. Ce 
renversement de la variation du coût moyen se mani­
feste moins rapidement que dans le cas de la fig .. 2; 

car la dégressivité des charges fixes est fréquemment 
accentuée par l'intervention de charges nouvelles et 
compense ainsi laccroissement des charges propor­
tionnelles dû à la mise en activité de chantiers de 
moins en moins produc~ifs. 

L'évolution du coût de la tonne ajoutée A est 
influencée par l'intervention de nouvelles charges 
fixes et par la variation· des indices de productivité 
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des divers chantiers. Pour établir le diagramme de 
variation pratique de ce coût, il convient de répartir 
les suppléments de charges fixes sur lensemble du 
surcroît de production qui les rend nécessaires et de 
tenir compte du caractère irréversible d'une part im­
portante de ce supplément de charges fixes. Lorsque 
la production croît de Tn-l à Tn le diagramme de 
variation de A aurait ainsi lallure figurée en Ill 
à la fig. 3; il est obtenu en ajoutant à la courbe de 
variation de l'indice de productivité kn une constan-

Kn 
te égale à--. Lorsqu'au contraire l'extraction doit yn 
décro~tre, après réalisation de tous les investisse­
ments nécessaire à une production ~ 1 T. le diagram-· - .. ~ n . 

me J>.récédent est remplacé par celui figuré en Illbis, 
obtenu en ajoutant à la courbe de variation de kn 
la part des charges Kn économisable après une 
réduction de production égale à T n. 

' 

i ---------
1 ,,,"'.,,,,,,.,, 

: ' 
' ' 1 
' ' 1 
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' 2 ' · Produdion 

_______ Charge• fixe• 

-·-·-·-Charge; proportionnelle• 

Fig. 3. 

En fait les diagrammes de la fig. 3 ne sont ap­
plicables qu'à une mine réalisant le développement 
structurel de son extraction, tandis que ceux de la 
fig. '.2 donnent la variation des coûts d'une mine 
contrainte de réduire sa production ou amenée à 
réaliser temporairement des surcroîts de production 
en forçant I' a Il ure de tous ses chantiers, sans eff ec­
tuer d'investissements supplémentaires. 

Evolution réelle des coûts. 

Pour l'établissement des diagrammes des fig. t à 
3, nous avons supposé que les divers chantiers 

étaient mis successivement et complètement en acti­
vité, dans l'ordre croissant des indices de produeti­
vité, à mesure que la production totale devait aug­
menter. En réalité cette pratique ne peut que rare­
ment être suivie dans les mines exploitant simulta­
nément plusieurs couches, de puissances et de qua­
lités différentes, dans des gisements plus ou moins 
dérangés. Certaines exigences commerciales, ainsi 
que la nécessité de répartir les chantiers entre les 
couches les plus et les moins rentables et de mainte­
nir une extraction régulière malgré la rencontre de 
dérangements tectoniques, obligent d'ouvrir simul­
tanément plusieurs chantiers dans des couches de 
productivités très inégales et de développer simul­
tanément leurs productions. Par contre, le souci de 
réaliser une concentration favorable au rendement 
limite le nombre des chantiers et impose de porter 
leurs extractions au minimum compatible avec le 
fonctionnement économique des moyens mécaniques 
d' abatage et d'entretien. . 

Afin de concilier ces exigences contradictoires, le 
développement structurel de l'extraction d'une mine 
ne peut toujours être effectué dans les conditions 
répondant le mieux à la réalisation· des coûts de pro­
duction minima. Le plus souvent, les dépenses fixes 
nécessitées par des accroissements structurels de pro­
duction interviendront de façon progressive dans le 
coût moyen, ce qui atténuera lallure saccadée du 
diagramme d'évolution des charges fixes de la fig. 3 . 
Le développement simultané de plusieurs chantiers 
de productivités différentes aura pour conséquence 
de réduire l'allure montante du dia[:!ramme d'évolu­
tion des charges proportionnelles et de modifier celui 
du coût de la tonne ajoutée. 

Si une mine est en développement structurel de 
production, le diagramme de variation du coût de 
la tonne ajoutée A est tout d'abord une courbe ré­
gulièrement descendante, tant que laccroissement 
de l'extraction n'impose pas d'autres investissements 
que ceux effectués avant la première phase de pro­
duction normale: les chantiers sont simultanément 
développés dans la plupart des couches découvertes 
et il en résulte une diminution progressive de A, à 
mesure de la saturation simultanée de la capacité de 
production de ces chantiers. Avant la mise en acti­
vité de nouveaux quartiers ou étages, la mise en ex­
ploitation des couches les moins rentables , dans le 
gisement déjà découvert, provoque un· brusque relè­
vement de la courbe de variation de A. Ultérieure­
ment !'ouverture de nouveaux groupes de chantiers, 
entraînant des charges fixes supplémentaires, va 
provoquer une montée par ondulations successives de 
la courbe: cette augmentation de A résulte plus de 
l'intervention de nouveaux frais fixes que de I' ac­
croissement des indices de productivité des chantiers, 
les couches nouvellement exploitées ne différant gé­
néralement pas des précédentes et laugmentation 
des charges proportionnelles - due uniquement à 
un éloignement ou à un approfondissement des 
chantiers - étant relativement peu importante. Ce 
n'est que lorsque la mine a atteint son complet dé­
veloppement structurel et que tous les investisse­
ments nécessaires ont été réalisés, qu'un accroisse­
ment de production ne peut plus résulter que de 
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louverture des chantiers les moins rentables, dans 
l'ensemble de la mine; ceux-ci sont ouverts succes­
sivement dans l'ordre croissant des indices de pro­
ductivité et la courbe de variation de A prend alors 
lallure de celle de la fig. 3. 

Cette évolution de A n'est toutefois pas réver­
sible, car une réduction de la production suit un 
processus différent de celui indiqué ci-dessus et 
n'entraîne pas une réduction corrélative de toutes 
les charges fixes intervenant à certaines étapes de 
laccroissement structurel de lextraction. Lorsqu'une 
mine est obligée de réduire son extraction, la 
réduction affecte d'abord les chantiers les moins 
productifs correspondant à I' extrémité droite de la 
courbe III de la fig. 4. Elle s'étendra ensuite aux 
chantiers les moins productifs de tous les quartiers 
ou étages, jusqu'au moment où la production de 
l'un d'eux aura atteint un minimum en dessous du­
quel l'incidence croissante des charges fixes pro­
pres à ce quartier rend son abandon complet plus. 
avantageux qu'une réduction de la production de 
certains autres. La réduction de production entraîne 
alors labandon complet des quartiers et étages les 
phis éloignés et les moins rentables; elle s'achèvera 
par l'arrêt progressif des chantiers les plus exploi~ 
tables du quartier le plus rentable. La . courbe de 
variation· Illbis, de A', c'est-à-dire de la réduction 
de dépenses correspondant à I' aba~don d'une tonne 
de production, sera la même que celle de A dans 
la · partie m - n, correspondant à louverture des 
chantiers les· moins productifs, mais où la valeur de 
A n'est pas affectée par la répartition de charges 
fixes supplémentaires. Par la suite A' diffère de A. 
du fait de la permanence des frais fixes intervenant 
dans ce dernier et parce que la réduction de pro­
duction affecte préalablement les chantiers les 
moins productifs de chaque quartier. Tant que la 
réduction de production se fait dans lordre décrois­
sant des indices de productivité, la courbe de varia­
tion de A' aura l'allure descendante en dents de 
scie, figurée de m à 1: entre 1 et g, l'arrêt complet de 
certains quartiers entraîne l'abandon de chàntiers 
plus rentables que certains de ceux maintenus en· 
activité dans d'autres quartiers plus accessibles, il 
en résulte une al'lure plus irrégulière et moins des~ 
cendante de la courbe Illbis, laquelle peut recouper 
la courbe III au point g, correspondant au tonnage 
extrait dans les meilleurs chantiers du premier qriar-

Prod.di 

Fig. 4. 

tier mis en exploitation et n'ayant nécessité aucun 
investissement propre: à gauche de g; la courbe 
lllbis suit la même ailure que celle qu'aurait suivie 
A. si les premie'rs chantiers avaient été successive-· 
ment et complètement mis en activité dans l'ordre 
croissant de leurs indices. 

La variation du coût moyen est également diffé-· 
rente dans le cas d'un accroissement structurel de· 
production ou d'une réduction de celle-ci. 

Dans le premier cas, le diagramme de variation a 
I'aIIure figurée en II de la fig. 4; elle est comparable 
à lallure générale de la courbe Il de la fig. 3, les 
discontinuités et redents de cette dernière s' atté­
nuant ou dispàraissant par suite de la progressivité 
dans l'intervention de nouveiles charges fixes et du 
développement simultané de chantiers de rentabili" 
tés très différentes; la courbe de variation Il recou­
pe celle de variation de A au voisinage d'un palier 
M. à droite duquel le coût moyen doit s'accroître, 
par _suite de l'ouverture des chantiers les moins pro­
ductifs dans tous les quartiers de la mine. 

Dans le cas d'une réduction de production, n'en­
traîn·ant pas de réduction notable des frais fixes, la 
courbe Ilbis de vàriation du coût moyen a une al­
lure comparable à celle de la fig. 'l, correspondant à 
la variation de production d'une mine où toutes les 
dépenses fixes ont été réalisées avant la phase de 
production normale. Les courbes II et Ilbis se con­
fondent dans la partie des diagrammes située à 
droite du point m: la courbe Ilbis s'écarte ensuite 
progressiv.ement du diagramme II et reste constam­
ment au-dessus de ce dernier. 

* * * 
On constate donc : 

1" que le coût moyen d'une mine en développe­
ment structurel diminue moins rapidement qu'il ne 
s'accroît lorsque la production doit être réduite; 

2'0 qu'après leur phase descendante, les courbes 
de variation du coût moyen se confondent progres­
sivement le long du palier plus ou moins large, cor­
respondant au « tempérament » et à la capacité op­
timum de production de la mine; la largeur de ce 
palier donne la mesure del'élasticité économique de 
la production, puisque cette dernière peut varier, 
dans les limites de ce palier, ·sans modification de 
son coût moyen; ce·« tempérament» sera d'autant 
plus la;rge que le rapport entre les charges fixes et 
les charges proportionnelles sera réduit et que le 
gisement sera plus homogène sous le rapport des 
facteurs d'exploitabilité; 

3° que dans certaines mines le ·coût moyen de 
production peut s'accroître faiblement lorsque la pro~ 
duction ne peut plus être augmentée que grâce à 
l'ouverture de chantiers à très faibles productivités.; 
inversement ce coût diminue dans la même mesure, 
lorsque la réduction de lextraction impose larrêt de 
ces chantiers; 

4° la tendance générale de lévolution du coût de 
la tonne ajoutée est montante; ce coût reste toute­
fois inférieur au coût moyen, tant que ce dernier rie 
se situe pas dans la partie horizontale ou montante 
de son diagramme de variation: 
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5·0 le coût de la tonne ajoutée peut devenir « mar­
ginal » et excéder notablement le coût moyen cor­
respondant, sans entraîner un relèvement notable 
de ce dernier, car lexploitation rationnelle et éco­
nomique d'une mine ne permet pas d'accroître nota­
blement la proportion de l'extraction réalisée à coût 
élevé de la tonne ajoutée et ainsi susceptible d'ex­
céder la recette correspondante dans léventualité 
d'une réduction conjonctureUè ou structurelle de la 
demande. 

En dehors des rares mines dont les coûts évo­
luent suivant les diagrammes de la fig. t, il existe 
pour chaque unité de production un degré de déve­
loppement structurel permettant de réaliser un coût 
moyen minimum; lextraction permise à ce stade, 
dans les chantiers exploitables sans majoration ex­
cessive du coût de la tonne ajoutée, est celle qui 
correspond à l'extrémité droite du palier M des dia­
grammes d'évolution du coût moyen (fig. '.2, 3 et 4), 
soit au point de rencontre des diagrammes d' évo­
lution du coût moyen et du coût de la tonne ajou­
tée; on peut en effet obtenir comme suit le coût 
moyen p' de la production T + 1 

p 
Tp +A 

T+1 

dans laquelle p est le coût moyen de la production 
T et A la dépense supplémentaire nécessaire pour 
produire une tonne de production ajoutée à T. On 
obtient ainsi : 

T (p' - p) =A - p' d'où 

p' > psi A > p' 

il en résulte que puisque A est plus grand que p 
à droite du point de recoupe, on a aussi p' plus 
grand que p à droite de ce point et que le coût 
moyen croît d'autant plus fortement que A s'accroît. 

Dans un marché pleinement concurrentiel. où les 
prix ne sont fonction que des rapports entre loffre 
et la demande de charbon:, la recette moyenne par 
tonne peut devenir égale - et parfois même infé­
rieure - au coût moyen minimum de la mine la 
plUs favorisée par ses conditions de gisement et 
d'exploitation. Afin de pouvoir s'adapter constam­
ment aux prix du marché et réaliser en tout état de 
celui-ci la rentabilité la plus élevée, toute mine doit 
donc pouvoir adapter progressivement son coût de 
production aux fluctuations de sa recette et doit 
ainsi développer structurellement sa production, jus­
qu'au niveau correspondant au coût minimum per­
mis par la densité et la qualité de son gisement. 

Cette production doit pouvoir être réalisée par 
lexploitation des seuls chantiers nécessaires à une 
suffisante concentration des travaux et à une sa­
tisfaisante rentabilité des travaux de préparation à 
long terme, à l'exclusion de chantiers d'appoints à 
faibles rentabilités, dont le surcroît de charges d'ex­
ploitation est supérieur à la réduction de l'incidence 
des charges fixes des quartiers ou des étages où ils 
sont ouverts et entraîne ainsi un accroissement du 
coût moyen du fond. Indépendamment d'un déve-

loppement suffisant des travaux du fond, la réali­
sation d'une telle production nécessite la disposition 
de puits et d'installations de surface ayant une ca­
pacité effective de production égale ou supérieure à 
lextraction optimum nécessaire. 

Une mine ainsi développée pourra, suivant le vo­
lume de la demande et le niveau de sa recette 
moyenne par rapport à son coût moyen minimum, 
réaliser une production égale ou supérieure à sa 
production optimum; un accroissement de cette der­
nière est en effet possible - grâce à des chantiers 
d'appoints - lorsque la capacité des puits et instal­
lations de surf ace excède celle requise par I' extrac­
tion optimum. ce qui est réalisable, dans une limite 
restreinte, sans accroissement notable du coût 
moyen. 

Lorsque la conjoncture n'impose pas la réduction 
de la production à un niveau égal ou inférieur à la 
production optimum définie ci-dessous, une mine 
peut être exploitée suivant l'une des méthodes ci­
après: 

1" en ne réalisant effectivement que la production 
assurant le coût moyen minimum, ce qui correspond 
au bénéfice maximum par tœ1ne mais n'assure pas 
la plus complète utilisation du gisement disponible 
et pourrait avoir pour conséquence une réduction du 
bénéfice total. si la capacité d'extraction et le volume 
de la demande permettaient un accroissement de 
production sans accroissement excessif du coût 
moyen; 

2<> en réalisant un surcroît de production dans des 
chantiers d'appoint, dont le coût de la tonne ajoutée 
va en croissant jusqu'à atteindre le coût marginal. 
égal au montant de la recette moyenne assurée par 
ces chantiers par les conditions du marché; l'impor­
tance de ce surcroît de production variera avec le 
nombre et lexploitabilité des couches d'appoint dis­
ponibles; il en résultera une réduction du bénéfice 
par tonne et une augmentation du bénéfice total. 
puisque les dépenses supplémentaires nécessaires 
sont inférieures aux surcroîts de recette réalisés; 
cette méthode favorise en outre une plus complète 
utilisation du gisement et un meilleur amortissement 
des frais de préparation des quartiers et des étages; 

3° en réalisant une part importante de la produc­
tion dans des couches à faibles rentabilités, dont le 
coût de la tonne ajoutée peut être supérieur à la 
recette moyenne et excède ainsi le coût marginal; ce 
surcroît de production à coût élevé peut théorique­
ment atteindre un volume correspondant à une ren­
tabilité nulle, ce qui n'est économiquement conce­
vable que dans une mine ne disposant pl~s que de 
très faibles réserves de gisement, dont lexploitation 
complète est nécessaire à uff amortissement satis­
faisant d'installations non récupérables; 

4<> en adoptant une répartition de la production 
intermédiaire soit entre la première et la deuxième 
méthode ci-dessus, soit entre la deuxième et la 
troisième; la première de ces combinaisons s'indique 
lorsque la capacité d'extraction: ne permet pas d' ac­
croître la production jusqu'au coût marginal de la 
tonne ajoutée; la seconde peut notamment être 
adoptée lorsqu'un mécanisme de compensation limi-
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te temporairement la part de bénéfice laissée à la 
disposition de !'entreprise. 

En pratique, les surcroîts de production réalisa­
bles au-delà de la production optimum seront tou­
jours limités par la capacité effective d' extracti_on des 
puits et des installations de surface; en effet, lorsc 
que la production réalisée est voisine de la capacité 
nominale de ces derniers, il en résulte des irrégula­
rités d'extraction qui grèvent lourdement les coûts 
moyens de la totalité de la production et rendent 
ainsi indirectement très onéreux les suppléments de 
production réalisés. Lorsque la réduction du béné­
fice ou !'économie du gisement doivent être tempo­
rairement recherchées et que la capacité d'extraction 
est insuffisante pour permettre un accroissement de 
production, le tonnage réalisable dans les conditions 
correspondant au coût minimum peut être réduit 
jusqu'à l'extrémité gauche du palier M: la différen­
ce d'extraction correspondant à la longueur de ce 
palier peut alors être réalisée à des coûts plus éle­
vés, dans les conditions ci-dessus exposées. Dans ces 
con·ditions, la courbe d'évolution du coût moyen 
s'écarte du palier M et se relève à mesure que. le 
coût de production des chantiers d 'appoint grandit. 

L'application des diverses méthodes ci-dessus dé­
pend de la disposition - en: toute conjoncture -
d'une main-d'œuvre suffisante; le plus souvent la 
pénurie de cette dernière ne permettra pas l'accrois­

. sement de la production, laquelle devra ainsi être 
réalisée dans les conditions assurant le coût moyen 
minimum. 

2. - Coûts marginaux. 

Ainsi qu'il a été établi ci-dessus, chaque mine doit 
pouvoir réaliser une production optimum, correspon­
dant à un coût moyen minimum. Lorsque, dans un 
marché donné, la demande et le prix d'un même 
produit vont en croissant, le nombre d'unités de pro­
duction extrayant ce produit va également s'ac­
croître à mesure que la production· des premières 
unités devient insuffisante pour satisfaire la deman­
de et que la hausse du prix assure la rentabilité de 
mines à coftts de production croissants. Si toutes 
les mines pouvaient être exploitées à des coûts cons­
tants , indépendants du volume de lextraction, le 
développement d'un bassin: ou d'un groupe de bas­
sins - alimentant un marché en un même produit 
- se réaliserait par la mise en exploitation com­
plète et successive des unités de production, dans 
lordre croissant de leurs coftts moyens. Dans un tel 
cas, la hausse du prix ne se manifestera que lorsque 
la demande excède la capacité limite de production 
de la dernière mine nécessaire; la hausse sera égale 
à l'écart existant entre le coftt de production de 
cette dernière mine et celui de la mine qui la suit 
dans lordre croissant des coûts. 

La structure des coûts de production de la plu­
part des mines, lesquels comportent une part im­
portante de charges fixes et des charges proportion­
nelles croissantes, rend nécessaire la distinction en­
tre le coût moyen de production et le coût de la 
tonne ajoutée. Lorsque ces deux coftts évoluent sui­
vant les diagrammes des fig. 2, 3 ou 4, une mine 

peut économiquement intervenir sur le marché, tan­
dis qu'une ou plusieurs autres peuvent encore ac­
croître leur production sans réduire leurs béné­
fices. 

Lorsqu'une demande en e·xpansion commence ·à 
pouvoir être satisfaite par un groupe de mines ayant 
déjà réalisé tous les investissements et préparations 
nécessaires à leur exploitation normale, l'interven­
tion d'une de ces mines sur le marché sera écono­
miquement possible dès que le prix du marché de­
vient égal au surcroît de dépenses que cette mine 
doit consentir pour extraire les tonnes les plus éco­
nomiques permises par son· gisement, c'est-à-dire 
lorsqu'il atteint le coût le plus bas de sa tonne 
ajoutée. La première mine capable d'intervenir éco­
nomiquement sur le marché sera celle dont ce coût 
sera le plus petit de toutes les unités en état de 
produire et aucune nouvelle variation de prix ne se 
manifestera tant que la demande restera inférieure à 
la production réalisable à ce coût; dès que le volu­
me de la demande aura atteint cette production, 
tout accroissement nouveau aura pour conséquence 
une hausse du prix, lequel devra être porté au ni­
veau du coût de la tonne ajoutée, le plus voisin de 
celui précédemment atteint; si ce coût est le coût 
minimum d'une autre unité de production, cette 
dernière interviendra sur le marché avant que la pré­
cédente soit en état d'accroître économiquement sa 
production. La variation du prix en fonction de la 
demande et l'intervention sur le marché des diverses 
mines en état de produire ne sont donc déterminées 
que par lévolution des cotîts de la tonne ajoutée de 
ces mines et non par lévolution de leurs coftts 
moyens. 

Une augmentation de la demande peut donc être 
satisfaite, successivement ou alternativement : 

- soit par un accroissement de la production de 
certaines mines déjà en activité, cet accroissement 
étant économiquement réalisable, dès que le prix 
du marché devient égal au coftt de la tonne ajoutée 
d'une partie de la production· de lune ou lautre de 
ces mines et que ce coftt est inférieur au coût mini­
mum de la tonne ajoutée d'une mine supplémentaire; 

- soit par la mise en production partielle d'une 
unité de production supplrmentaire, !~quelle est 
économiquement réalisable, dès que le prix du mar­
ché devient égal au coût de la tonne ajoutée de ses 
chantiers les plus rentables. · 

Une mine interviendra ainsi d'une façon dis­
continue dans la satisfaction de besoins croissants· 
elle ne cessera d'accroître sa production q.:ie lorsqu~ 
le prix aura atteint le coftt de la tonne ajoutée le 
plus élevé, correspondant à la capacité maximum 
de production réalisable dans les conditions de dé­
veloppement assurant un coût moyen minimum. 

Lorsque le prix du marché s'élève d'une façon 
continue dans les limites de variation du coût de la 
tonne ajoutée d'une même unité de production, celui­
ci présente ainsi deux valeurs marginales, que l'on 
peut qualifier de coûts marginaux d'intervention 
sur le marché; ces deux coftts sont les suivants : 

1° le coût marginal d'intervention déficitaire qui 
est le coût de la tonne ajoutée le plus réduit des 
diagrammes Il ou Ilbis des fig. 2, 3 et 4; ce coftt est 

• 
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ici qualifié de « déficitaire » parce qu'il est inférieur 
au coût moyen· correspondant et que la production 
qu'il 'rend économiquement possible est ainsi ven­
due à un prix ne couvrant pas les charges fixes 
d'exploitation. soit avec une perte égale à la diffé­
rence des ordonnées des diagrammes Il et Ill, cor­
respondant à la production réalisée; lorsque le prix 
du marché coïncide avec ce coût, l'unité de pro­
duction peut commencer à intervenir économique­
ment dans la couverture des besoins, avec une pro­
duction maximum cc;>rrespondant à ce coût; à me­
sure que le prix s'élève au dessus de ce coût. la 
perte par tonne diminue jusqu'à l'équilibre des ré­
sultats; 

'l"' le coût marginal d'intervention bénéficiaire, 
égal au coût de la tonne ajoutée correspondant à 
la production maximum réalisable lorsque la mine 
a atteint un degré de développement structurel cor­
respondant au coût moyen minimum; il peut être 
qualifié de «bénéficiaire». puisque - lorsque le 
prix de marché est égal à ce coût - la production 
réalisable par la mine peut être vendue avec un 
bénéfice par tonne, égal à la différence du coût de 
la tonne ajoutée et du coût moyen correspondant; 
tant que le prix de vente est inférieur à ce coût. la 
production de la mine. peut s'accroître: dès qu'il lui 
est supérieur, la limite de production est atteinte, 
mais le bénéfice réalisé s'accroit, avec des coûts de 
production constants. 

Si lon connaît les diagrammes de variation du 
coût de la tonne ajoutée de toutes les mines appro­
visionnant totalement un marché, il est possible 
d'établir - en fonction de la variation du prix -
l'ordre d'intervention de ces diverses mines dans 
lapprovisionnement de ce marché, ainsi que lordre 
dans lequel ces mines atteignent successivement la 
production correspondant à leur capacité maximum 
d'extraction. II est également possible d'établir le 
diagramme d'évolution de la production économi­
quement réalisable dans lensemble de ces mines, en 
fonction de lévolution du prix de ce marché. Ce 
diagramme est constitué par une succession de pa~ 
liers; la largeur de chacun d'eux est égale à la pro­
duction partielle réalisable avec un coût de la ton­
ne ajoutée égal au prix du marché correspondant à 
l'ordonnée de ce palier. On obtient ainsi le dia­
gramme 1 de la fig. 5, dans lequel il n'est tenu 
compte que de l'évolution du coût de la tonne ajou­
tée correspondant à une réduction de lextraction, 
car ce diagramme doit surtout servir à établir la 
variation de la production en fonction de variations 
alternatives de la demande et des prix, tant vers la 
hausse que vers la baisse; il ne peut en effet exis­
ter une différence dans lévolution du coût de la 
tonne ajoutée que lorsque l'accroissement de la de­
mande coïncide avec un développement structurel 
de la production et non lorsqu'il s'agit d'une reprise 

·de la demande après une régression de celle-ci. II 
n'est pas non plus tenu compte des ondulations du 
diagramme de variation du coût de la tonne ajoutée, 
car celles-ci n'influencent pas l'instant d'interven­
tion dans le marché de la production correspondan­
te; cette intervention se produira toujours lorsque le 

prix aura atteint la valeur minimum d'une de ces 
ondulations. 

Sur le diagramme 1 de la fig. 5 peuvent être re­
pérés les deux coûts marginaux d'intervention de 
chaque mine et les productions correspondantes; il 
permet ainsi de déterminer l'incidence, sur la pro­
duction du bassin et sur celle de chaque mine, d'une 
variation de la demande provoquant une variation 
du prix, dans l'hypothèse d'un fonctionnement cor­
rect et économique du mécanisme du prix, tant en 
fonction de la demande que dans son· action sur la 
production. 

Le caractère marginal des productions situées en­
tre les limites des variations les plus fréquentes du 
prix, peut cependant être affecté par le fait qu' eiles 
proviennent de mines déficitaires ou bénéficiaires; 
dans le premier cas, la mine sera hors d'état de ré­
sister - sans une aide extérieure ---: à laction d'une 
réduction de prix, tandis que dans le second elle 
peut aisément résister à cette pression et maintenir 
des productions coûteuses, en entamant la marge 
bénéficiaire qui lui est assurée par la position favo­
rable de son coût moyen par rapport au prix. 

Le caractère marginal d'une production partielle 
ne dépend donc pas seulement du coût de la tonne 
ajoutée correspondant, mais aussi de la position -
par rapport au prix - du coût moyen de la mine 
où elle est réalisée. En maintenant temporairement 
sur le marché une partie de sa production, même 
extraite à des coûts très supérieurs au prix, une 
mine bénéficiaire peut ainsi accentuer la baisse de 
prix provoquée par une réduction de la demande et 
forcer une mine marginale déficitaire à supporter 
une part plus importante de cette réduction. 

La situation marginale d'une mine dans un mar­
ché dépend donc principalement de la position de 
son coût moyen minimum par rapport au prix; une 
mine restera bénéficiaire tant que ce prix sera su­
périeur à son coût moyen minimum; elle deviendra 
déficitaire dès que sa production devra être réduite 
en dessous de celle correspondant à lextrémité gau­
che du palier M des diagrammes des fig. 2, 3 et 4; 
elle sera d'autant plus affectée par les variations de 
la demande et des prix, que son coût sera plus élevé 
et son palier M plus étroit; il convient de rappeler 
ici l'évolution différente du coût moyen, lorsqu'une 
mine est en développement structurel ou lorsqu'elle 
subit des variations alternatives de sa production : 
dans le premier cas le palier M est toujours plus 
large que dans le second. 

Comme celui de la tonne ajoutée, le diagramme 
de variation du coût moyen d'une mine présente -
par rapport au prix - les deux valeurs particulières 
suivantes : 

t" un coût moyen correspondant à la rentabilité 
marginale, égal au coût minimum moyen; dès que 
la production ne peut être maintenue au niveau 
correspondant à ce prix, la perte va en augmentant 
à mesure que le prix se détériore; lorsque le prix 
est inférieur à ce coût, la mine est hors d'état de 
résister à la pression du marché; 

'l0 un coût moyen correspondant à la capacité 
maximum de production; ce coût est supérieur au 
précédent si la mine peut réaliser des surcroîts de 
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production à des coûts de la tonne ajoutée supérieurs 
au coût moyen; c'est ce coût qui détermine le béné­
fice de la mine, lorsque le prix du marché lui est 
supérieur et que la production maximum est réalisée. 

Les coûts moyens de rentabilité marginale sont 
portés sur la fig. 5. sous forme du diagramme Il, 
dans lordre croissant et en tenant compte des pro­
duCtions· maxima correspondantes, de manière à 
établir leur influence sur la production d'un bassin 
soumis à des variations de la demande et des prix. 
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Fig. 5. 

Si sur la fig. 5, nous traçons une horizontale 
d'ordonnée R, correspondant au prix le plus élevé 
atteint sur le marché, nous constatons que toutes les 
mines nécessaires à lapprovisionnement de ce mar­
ché sont bénéficiaires; si une réduction de la de­
mande provoque une baisse de prix entraînant les 
abandons successifs, dans lordre décroissant de 
leurs coûts, de toutes les productions partielles non 
nécessaires à la couverture des besoins en réduc­
tion, le prix du marché va s'établir au niveau R' 
égal au coût de production des tonnes les plus coû­
teuses, nécessaires à la satisfaction de la demande 
minimum. Dans un tel état du marché et de la ré­
partition de la production, les mines reprises sous 
les numéros 4 et 5 deviennent déficitaires, tandis 
que les trois autres restent en bénéfice; les deux 
premières réalisent encore un profit important, leur 
permettant éventuellement de maintenir leurs pro­
ductions partielles déficitaires; s'il en était ainsi, les 
autres mines devraient réduire d'autant leur pro­
duction et le prix du marché descendrait jusqu'au 
niveau R", rendant déficitaire une troisième mine et 
réduisant notablement le bénéfice des deux autres. 

Les diagrammes de la fig. 5 font ainsi apparaître 
deux caractéristiques d'une production charbonniè­
re soumise à des variations de la demande et des 
prix : son élasticité et le caractère marginal de cer­
taines mines. 

L'élasticité de production d'une mine est d'autant 
plus grande que sa production peut - sans rendre 
son exploitation déficitaire - s'accroître ou se con­
tracter dans une plus forte mesure sous leffet d'une 
variation de la demande et du prix; elle peut être 
formulée sous la forme Tv/Tm, dans laquelle Tm 
est la production optimum qui est une caractéris­
tique technique de la mine et T v est la production 
qui peut être supprimée sous la pression d'une bais­
se du prix, sans rendre lexploitation déficitaire; cet­
te élasticité est également une caractéristique techni­
que de la mine et est indépendante du marché, car 
T v est égal à la production maximum réalisable di­
minuée de la production minimum correspondant au 
coût moyen le plus bas. 

L'élasticité du marché est difffaente de la précé­
dente et présente deux caractéristiques distinctes : 
lune qualitative qui est le rapport Li T / LiR, dans le" 
quel AT est laccroissement de production réalisa­
ble à la suite d'une augmentation AR du prix du 
marché; l'autre quantitative qui est le rapport 
-T'v:/T'm, dans lequel T'v est la p-oduction variant 
avec le p:ix du marché, tandis que T'm est la som­
me des productions optima de toutes les mines ap­
provisionnant ce marché. Si toutes les mines avaient 
les mêmes caractéristiques d'exploita~ion, on aurait 

T'v 

T'm 

Tv T'v 
on aurait 

Tm' T'm 

~Tv 

!Tm 

si toutes les mines, bien que d' é:asticités différentes, 
avaient les mêmes coûts moyens minima. Lorsque 
ces derniers diffèrent - comme dans le cas de la 

_fig. 5 - la production des mines à coûts réduits est 
complètement développée avant celle des autres et 
est moins affectée par une variation du prix; I' élas­
ticité du marché ne dépend plus que des mines à 
coûts les plus élevés; la production susceptible de 
varier avec le prix comprendra toutes les produc­
tions partielles dont les coûts de la tonne ajoutée 
sont compris dans les limites de variation du prix, 
y compris une part de la production Tm des mines 
marginales, c'est-à-dire de celles dont le coût moyen 
minimum se situe dans les limites de variation du 
prix. 

Dans un marché en constante expansion, la mine 
marginale est lunité la moins rentable, dont la pro­
duction est nécessaire pour satisfaire une demande 
croissante, dont laction haussière a porté le prix à 
un niveau égal à son coût moyen de production. 

Dans un marché soumis à de fréquentes fluc­
tuations de la demande et des prix, les mines margi­
nales sont celles qui ont leur coût moyen minimum 
situé entre les limites de variation du prix de ce 
marché; elles contribuent ainsi à accroître I' élasti­
cité du marché et à réduire lamplitude des varia­
tions de prix; elles ne peuvent toutefois subsister 
que si les variations de rentabilité, résultant des 
fluctuations du prix, permettent une compensation 
satisfaisante des pertes et des bénéfices enregistrés 
au cours d'un cycle normal d'évolution du marché. 

La notion de marginalité dépend donc essentiel­
lement du marché et de la rentabilité qu'il permet; 
celle-ci n'est pas seulement fonction des coûts tech­
niques de production mais aussi de la dispersion du 
marché, de la composition et de la valorisation de 
la production et de lévolution différente de la de­
mande et des prix des diverses sortes qui la consti­
tuent. Avant d'entreprendre l'examen des mines mar­
ginales et de la variation de la production en fonc­
tion des prix, il est donc nécessaire d'établir la 
variation des résultats d'exploitation en fonction de 
tous les éléments susceptibles d'affecter les coûts 
et les recettes. 

* * * 
Diff.ér.enciation du prix 

L'évolution de la production en fonction du prix, 
telle qu'elle est exposée ci-dessus, est basée sur deux 
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hypothèses : l'une est le fonctionnement correct du 
mécanisme du prix, lautre la limitation à un seul 
produit de lextraction de toutes les mines et I' éta­
blissement d'un prix unique de ce produit dans toute 
létendue du marché approvisionné par ces mines, 
tant chez les producteurs que chez les utilisateurs. 

La seconde de ces hypothèses n'est jamais réali­
sable dans un marché cha··bonnier, car toutes les 
mines ne sont jamais p!acées dans des conditions 
identiques par rapport aux centres de consommation, 
particulièrement de ceux où les accroissements de la 
demande se manifestent préalablement ou de façon 
prépon'dérante; d'autre part, la production des mi­
nes comporte des produits tès divers, soumis à des 
variations différentes de la demande et des prix. 

Prix-départ et prix-rendu. 

Lorsque le marché est stable, les différences en­
tre les coûts de transport créent des différences en­
tre les prix d'un même produit, soit dans les divers 
centres de consommation, soit dans les diverses uni­
tés de production. 

1·
0

• - t"' cas. Lorsqu'un unique centre de pro­
duction alimente plusieurs lieux de consommation, 
le prix payé par le consommateur, ou prix-rendu, est 
la somme d'un même prix-départ, ace-u du coût de 
transport; le prix-rendu varie ainsi avec la distance 
virtuelle existant entre le centre de production et 
chaque centre d'utilisation. 

2°. - 2 111
• cas. Lorsque plusieurs cent;:es de pro­

duction alimentent un unique centre de consomma­
tion, il existe un seul prix-rendu, tandis que le prix­
départ varie avec le coût de transport; il existe -
par rapport à ce centre de consommation - un 
prix de parité égal à la diffé:·ence entre le prix-rendu 
et le coût de transport du centre de production ayant 
le coût de transport le plus réduit; dans un tel cas, 
aux écarts entre Ies coûts de production, résultant 
des différences entre les conditions de gisement, 
s'ajoute un facteur supplémentaire de différencia­
tion des résultats d'exploitation, dus aux écarts de 
parité, c'est-à-dire aux différences entre le prix de 
parité et les divers prix-départ. 

3·0
• - 3'"" cas. Lorsque plusieurs centres de pro­

duction alimentent concurremment plusieurs cen­
tres de consommation et qu'aucune mesure n'est 
prise pour corriger les différences existant entre les 
coûts de transport, il existe un prix-rendu pour cha­
que centre de consommation, puisque c'est dans ce 
centre que se manifestent la demande et loffre qui 
déterminent ce prix; chacun des centres de produc­
ti~n a une aire économique de dispersion dont 
létendue est fonction des coûts de transport vers 
les divers centres de consommation et des différen­
ces existant entre son coût de production et ceux 
des autres centres de production; par rapport à 
chaque centre de consommation, il existe un prix de 
parité établi comme ci-dessus. Chaque centre de 
production va répartir son extraction entre les cen­
tres de consommation pour lesquels son prix-départ 
est maximum, c'est-à-dire entre ceux pour lesquels 
la différence entre le prix de parité et lécart de 
parité est la plus élevée; si toute sa production ne 
peut être écoulée au prix-départ maximum, il devra 

consentir des rabais de zone sur ce prix-dépact, de 
manière à avoir accès sur des centres de consomma­
tion moins avantageux. Dans un même centre de 
production, il peut ainsi exister plusieurs prix-dé­
part, établis en fonction des prix et écarts de parité 
des divers centres de consommation nécessaires à 
lécoulement de la prnduction économiquement réa­
lisable. Chaque centre de production peut ê:re ain­
si scindé en plusieurs centres partiels, ayant cha­
cun un prix-départ et un cent:e de consommation 
qui lui sont p:opres; chaque centre de consommation 
est ainsi approvisionné par des centres complets ou 
partiels et forme avec c~ux-ci un marché particulier 
analogue à celui du 2me cas ci-dessus. 

Lorsqu'une variation de la demande se manifeste, 
elle affecte préalablement le p!ix-rendu de chaque 
centre de rnnsommation et les effets de cette varia­
tion se manifestent différemment dans les divers 
centres de production. 

1'0 Dans le i •r cas, si la variation du prix a la 
même amplitude relative dans tous les centres de 
consommation, son effet sur la production est le 
même que celui exposé ci-dessus dans lexamen des 
coûts de production. Si lamplitude de la variation 
de la demande diffère dans les divers centres de 
consommation, il se produit une modification dans 
la répartition de la production entre ces centres. 
L'effet de l'acc:-oissement de la demande peut se 
limiter à cette modification; dans ce cas la prnduc­
tion de la mine est inchangée, mais sa marge bé­
néficiaire est accrue; si une différence dans la ré­
partition ne suffit pas au rétablissement de l'équi­
libre de l'offre et de la demande, la production de­
vra être ace.rue, mais dans une mesure moindre que 
s'il n'y avait qu'un unique prix de marché, agissant 
sur la production suivant le mécanisme exposé plus 
haut, notamment à la fig. 5. 

2'0 Dans le 2"'e cas, la variation de la demande 
affectera différemment les divers centres de produc­
tion, suivant les différences existant entre leurs 
écarts de parité et leurs degrés d'élasticité; son' ac­
tion serait comparable à celle reproduite à la fig. 5, 
si les coûts des productions partielles et les coûts 
moyen minima y étaient accrus de lécart de parité 
du centre de production correspondant. 

3° Dans le 3m• cas, l'action d'une variation de 
la demande, ayant la même amplitude relative dans 
tous les centres de consommation, est analogue à 
celle exposée au 2° ci-dessus, puisqu'elle n'entraîne 
aucune modification des aires de dispersion et 
qu' ainsi chaque centre de consommation peut être 
considéré comme agissant isolément sur les centres 
partiels de prnduction qui lalimentent. Si au con­
traire les amplitudes des variations sont différentes, 
leur action sur la production sera comparable à 
celle exposée au 1°; il se produira ainsi des modifi­
cations dans la répartition des productions entre 
les différents centres de consommation; ces trans­
ferts affecteront la répartition du marché entre les 
centres partiels d'un même centre et entre les cen­
tres de production eux-mêmes. 

La différenciation entre les prix-départ et les 
prix-rendus, n'altère donc pas le mécanisme de l'ac­
tion d'une variation de la demande et du prix sur 
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la production des mines, tel qu'il est exposé dans 
les commentaires de la fig. 5; il est toutefois néces­
saire de tenir compte, dans les divers coûts, de 
lécart de parité de chaque centre de production par 
rapport à son centre de consommation et d'un éven­
tuel fractionnement d'une unité technique de pro­
duction en unités partielles d'écoulement. 

L'intervention des écarts de parité peut réduire 
ou accroître la dispersion des coûts de production 
ainsi modifiés et fait surgir un facteur de marginali­
té supplémentaire, car le ca~actère marginal d'une 
mine dans un marché ne dépendra plus seulement 
de son coût moyen minimum, tel qu'il a été défini 
ci-dessus, mais aussi de son éloignement relatif des 
centres de consommation et des modifications que 
les fluctuations du marché imposeront à la réparti­
tion de sa production - à des prix-départ diffé­
rents - entre divers centres de consommation. 

Diliérenciation qu.crlitalive des prix. 

Ce qui détermine la r>ntr1bil1~é d'unn mine et 
I'intervenl·'on économ~cn:e de sa producl'on Sff'" un 
marché, ce n'e3t pas seulem~nt ses cofüs d~ produc­
tion; même modifiés comme dit ci-dessus par les 
écarts de parité, mais aussi la recette nette par ton­
ne qu'eHe peut obtenir d'un ensemble de produits, 
très divers sous le rapport des qualités, des usages 
et des prix. 

Dans la plupart des bassins de la Communauté, 
le coût de production et la valeur de celle-ci ne 
dépendent pas de la nature de I' extradion brute, 
mais d'une production nette résultant du triage et de 
l'épuration de celle-ci et en fonction de laquelle sont 
établis tous les éléments du coitt et de la recette 
par tonne. Toutefois, la composition de lextraction 
brute aura une incidence indirecte marquée sur la 
valeur de la production nette, car la propreté et la 
granulation de celle-ci dépendront principalement 
de la teneur en stérile du brut et du broyage provo­
qué - au cours de toutes les manutentions du brut 
- par la présence dans ce dernier d'une proportion 
plus ou moins élevée de pierres dures et de gros 
calibres. 

La valeur d'une production dépendra ainsi du 
rapport existant entre les extractions brute et nette, 
lequel tend à s'accroitre : 

1 ° dans les gisements les plus pauvres, dans les­
quels une part importante de I' extraction doit être 
réalisée dans des couches sales ou minces; 

2'0 dans les gisements les plus dérangés ou les 
plus profonds, où les pressions de terrain sont éle­
vées et provoquent la dislocation des épontes au 
voisinage des fronts d'abatage; 

3'0 dans les exploitations les plus mécanisées, où 
un abattage sélectif des houilles et des stériles d'une 
même couche est difficile et où un triage immédiat 
des produits abattus est moins réalisable. 

La valeur de la production nette dépendra de sa 
répartition suivant les catégories et les sortes; dans 
les bassins belges, la catégorie dépend de la teneur 
en matières volatiles du produit; la sorte est déter­
minée soit par sa granulation, soit par la nature et 
l'importance de sa teneur en matières inertes. Pour 

certaines sortes le prix est établi en fonction d'un 
prix de base, correspondant à la valeur d'un produit 
type, àyant des teneurs en cendre et en eau déter­
minées; la valeur de vente d'un produit quelcon­
que de cette sorte est égale à ce prix, corrigé par une 
« réfaction »; cette réfaction est une réduction de 
prix lorsque les teneurs réelles sont supérieures à 
celles indiquées au barème des prix; elle majore le 
prix lorsque les teneurs réelles sont inf é-ieures à ces 
dernières; le taux de réfaction est différent pour 
I' eau et pour la cendre, il peut aussi varier avec 
l'importance de la teneur en· cendre. 

Suivant la teneur en stériles de ses p:·oduits par­
tiels ou sortes, la production nette peut être scindée 
en deux pa:ties : 

1° les produits marchands, comprenant tous les 
charbons triés ou épurés, ainsi que certains produits 
bruts à faibles teneurs en cendre; 

2·0 les bas-produits, comprenant des produits bruts 
cendreux, les mixtes à fo~tes teneurs en cendre ou 
en eau, obtenus au cours des opérations d'épuration 
et certains ré<rTT's de ~e- O"'ér-'1.t'ons. t·ers rue les 
schlamms. 

De par leu' quaLé, les p;:emiers sont consiam­
ment vendables sur un marché étendu, même à gran­
de distance des mines; le marché des seconds -
moins économiquement transpo-tables - est plus 
restreint; lorsqu'ils constituent un pourcentage nota­
ble de I' extraction, leur écoulement régulier n'est 
assuré qu'en période de pénurie. 

La valeur par tonne de ces diverses sortes et 
I' amplitude des fluctuations de leu~s prix, varient 
suivant leur nature, leur calibre et leurs utilisations. 
Sous ce rapport, il est nécessaire de distinguer entre 
les utilisations exclusives de certaines sortes et 
lutilisation générale ou indifférente de toutes les 
sortes. 

Les utilisations exclusives sont celles exigeant des 
propriétés particulières qui ne se rencontrent que 
dans un nombre limité de sortes; telles sont notam­
ment lutilisation domestique dans certains types de 
foyers ne pouvant être alimentés qu'au moyen de 
classés maigres ou 1/ 4 gras et la carbonisation en 
vue de lobtention du coke sidérurgique, exigeant 
des charbons ayant - entre autres propriétés -
une teneur en matières volatiles comprise entre cer­
taines limites et un pouvoir agglomérant satisfaisant. 

L'utilisation générale. est celle où le charbon in­
tervient comme source d'énergie, dans des condi­
tions n'imposant qu'un certain pouvoir calorifique 
utile, mais ne posant aucune exigence sous le rap­
port des catégories ou des sortes. 

Lorsqu'une utilisation exclusive crée une deman­
de correspondant au volume de toute la production 
des sortes qu'elle exige, le prix de ces sortes est 
uniquement fonction de cette demande; il peut ainsi 
s'établir à un niveau sensiblement plus élevé que 
celui des prix des autres sortes et est pratiquement 
indépendant de ces derniers; td est le cas de cer­
tains calibres maigres. Lorsqu'au contraire, le be­
soin correspondant à une utilisation exclusive est 
réduit par rapport à la production des sortes corres­
pondantes, les prix de celles-ci ne sont pratique­
ment pas affectés par lexistence et les variations de 
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ce besoin, mais dépendent de la demande créée par 
l'utilisation générale. Dans ce cas, le prix s'établit 
en fonction de cette utilisation prépondérante, c'est­
à-dire sans égard à la catégorie et au calibre, mais 
en tenant compte de la teneur en matières inertes. 

La carbonisation est une utilisation particulière 
moins exclusive, mais plus importante, que celle de 
certains calibrés maigres; sa demande subit de 
grandes variations conjoncturelles, dont les accrois­
sements ne peuvent être satisfaits qu'en recourant à 
d'autres sortes que celles normalement utilisées; ces 
autres sortes peuvent être, soit de la même catégorie 
que la fine à coke standard mais de plus gros cali­
bres et devant être concassées avant enfournement, 
soit d'autres catégories utilisables après mélanges 
préalables. 

Suivant leurs utilisations - exclusives ou généra­
les - les diverses catégories et sortes de charbon 
peuvent être classées en trois groupes principaux : 

t" Les produits n'ayant pas d'utilisations exclu­
sives prépondérantes et principalement utilisables 
comme source d'énergie dans des centrales thermi­
ques; tels sont notamment les bas-produits de toutes 
les catégories, ainsi que les fines non cokéfiables et 
non agglomérables pour usages domestiques; étant 
donné lévolution probable de l'utilisation énergéti­
que du charbon, les produits calibrés n'ayant plus 
d'utilisations exclusives rentreront progressivement 
dans ce groupe et perdront de plus en plus les 
avantages de prix qu'ils détenaient anciennement 
par rapport aux produits fins ayant un même pou­
voir calorifique utile; les prix des sortes ressortis­
sant à ce groupe deviendront ainsi étroitement dé­
pendants les uns des autres et s'aligneront sur celui 
de la sorte prépondérante, avec des écarts variant 
suivant les différences de teneurs en inertes, la né­
cessité éventuelle d'un concassage et les facilités de 
transport ou de manutention. 

La demande créée par cette forme d'utilisation 
dépend de la demande totale d'énergie, laquelle est 
soumise à des variations qui sont les résultantes 
d'une tendance permanente vers l'accroissement des 
besoins et de fluctuations conjoncturelles de ces der­
niers. Ces fluctuations sont relativement peu impor­
tantes, mais portent principalement sur les besoins 
de charbons, tandis que - jusqu'à présent - les 
accroissements durables ont été principalement sa­
tisfaits par des produits de substitution du charbon, 
tels que certains produits pétroliers, les gaz naturels 
et l'énergie hydraulique; prochainement s'ajoutera à 
ces derniers l'énergie thermo-nucléaire. La concur­
rence croissante de ces formes d'énergie réduit for­
tement les hausses de prix que devraient normale­
ment provoquer les accroissements conjoncturels ou 
permanents de la demande tandis que la tendance 
constante à laccroissement de celle-ci atténue les 
baisses de prix provoquées par une réduction con­
joncturelle des besoins. Il en résulte que les produits 
de ce groupe sont soumis à de moindres fluctuations 
conjoncturelles des prix, mais que ces derniers su­
bissent une très forte pression des produits de sub­
stitution; jusqu'à présent, les prix de ces sortes ont 
cependant pu suivre - dans une assez large me­
sure - le mouvement ascendant de ceux des autres 

~---------------------

produits, ces hausses étant compensées par le11 ré­
ductions des consommations spécifiques dans les 
principaux secteurs d'utilisation énergétique. 

A mesure que ces réductions rapprocheront les 
consommations spécifiques de leurs limites techni­
ques et économiques et que l'évolution des besoins 
réduira l'importance des utilisations exclusives de 
certains de leu-::s produits, les mines extrayant prin­
cipalement des charbons de ce groupe pourront de 
moins en moins s'adapter aux accroissements des 
coûts, résultant inéluctablement de la détérioration 
progressive de leurs gisements et de la hausse rela­
tive des charges salariales, éléments affectant moins 
les produits concurrentiels dans le domaine de la 
génération d'énergie; elles ne pourront donc s'adap­
ter aux conditions nouvelles du marché et des coûts 
que par des améliorations techniques, réduisant l'im­
portance relative des charges les plus affectées par 
des hausses permanentes ou conjoncturelles; ne sub­
sisteront ainsi que les mines dont les conditions de 
gisement favorisent une grande concentration des 
chantiers et une mécanisation intensive des travaux; 
l'élimination des mines inadaptables sera d'autant 
plus rapide que, dans un tel marché, le maintien 
d'un certain nombre de mines marginales se justifie 
moins que parmi les producteurs dont les sortes 
subissent d'importantes variations conjoncturelles de 
la demande; par contre, la valeur de leurs produits 
ne dépendant principalement que de leur pouvoir 
calorifique, ces mines bénéficieront entièrement des 
réductions réalisables de leurs coûts de production, 
ces dernières n'étant pas compensées par une dé­
térioration de la valeur de certains produits, résultant 
fréquemment de la mécanisation des opérations 
d'abattage et de transport. 

2'0 Les calibrés maigres et 1/ 4 gras et certains 
agglomérés maigres peu cendreux, principalement 
consommés dans des foyers domestiques où ils ne 
sont pratiquement pas remplaçables par d'autres 
types de combustibles. 

Ces produits sont en pénurie constante sur le 
marché de la Communauté et leur demande n'est 
pratiquement pas affectée par des variations con­
joncturelles. Leurs prix sont assez stables et relati­
vement très élevés; la recette moyenne de leurs pro­
ducteurs est ainsi fonction de la proportion de ces 
sortes dans leur extraction nette; ces producteurs 
pourront mieux s'adapter à laggravation progres­
sive de leurs coûts par un accroissement de leurs 
prix, plutôt que par des améliorations techniques 
des opérations d'extraction, susceptibles de détério­
rer la granulation de leur production, réduisant ain­
si leurs recettes dans une mesure plus forte qu'elles 
ne réduisent leurs coûts. Par suite de la pénurie 
d'une part importante de leurs produits, ces mines 
peuvent constamment être exploitées dans les con­
ditions les plus favorables à la réalisation des coûts 
minima et des profits maxima; la stabilité relative 
de la demande réduit le nombre des mines margi­
nales nécessaires. 

3° Les charbons cokéfjables, qui comprennent, 
non seulement les catégories et sortes convenant le 
mieux et normalement utilisées à la cokéfaction, 
mais aussi tous IPs produHs tPchniquPmPnt et éco-
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nomiquement susceptibles d'être enfournés, soit di­
rectement, soit après un traitement ou des mélan­
ges appropriés·. Leur utilisation est ainsi moins ex­
clusive que celle des produits du groupe précédent, 
mais la concurrence des produits de substitution du 
charbon y est pratiquement inexistante, tant qu'elle 
correspond aux besoins en coke sidérurgique. 

Dans ce groupe, la demande est fonction d'une 
tendance permanente à l'accroissement - peu af­
fectée par une réduction des consommations spéci­
fiques - et d'importantes variations conjoncturelles; 
les accroissements des besoins, qui résultent d'une 
action conjuguée de ces mouvements, sont élevés; 
ils ne peuvent être satisfaits que par des accroisse­
ments de production ou des· transferts de consom­
mation, exigeant des hausses de prix dont l'impor~ 
tance varie suivant l'élasticité de production des 
mines et les besoins d'autres secteurs industriels, 
recevant - en vue d'autres utilisations - certains 
produits cokéfiables. Par contre la réduction con­
joncturelle des besoins aura pour conséquence une 
baisse des prix d'autant plus forte que les transferts 
antérieurs de consommation - le plus souvent ir­
réversibles - auront été importants. La fréquence et 
les amplitudes de ces variations conjoncturelles, join­
tes à lévolution de T utilisation à des fins énergéti­
ques, auront progressivement pour effet de consti­
tuer une classe de producteurs, dont les produits 
marchands seront presque exclusivement réservés à 
la cokéfaction. A mesure que cette évolution appro­
chera de son terme, les variations de la demande 
exigeront le maintien en activité d'un nombre crois­
sant de mines marginales, c'est-à-dire de mines dont 
la limite de rentabilité se situera dans le champ de 
variation des . prix de leurs produits; par contre, 
la recette moyenne de cette classe de producteurs 
dépendra moins du pourcentage de produits calibrés, 
ou de leur rendement en gros, mais principalement 
de la propreté des produits fins et de lefficacité des 
moyens d'épuration, notamment de la possibilité de 
réduire la production des bas-produits résultant de 
leur utilisation; il sera ainsi possible d'améliorer 
techniquement les rendements et les coûts, sans 
affecter la valeur moyenne de la production, et 
d'accroître lélasticité de I' extradion par un sur­
croît de mécanisation, rendu économiquement réali­
sable en cas de pénurie simultanée de charbon et 
de personnel. 

* * * 
A cette répartition des sortes en trois groupes 

principaux - créant une certaine indépendance 
dans la formation et la fluctuation des prix - cor­
respond donc un classement des mines, dont la net­
teté ira en se précisant à mesure de lévolution pro­
bable des diverses utilisations du charbon et de 
l'aggravation des coûts résultant à la fois de la 
détérioration des gisements et de lamélioration pro~ 
gressive du niveau de vie. 

Les mines dont la recette est déterminée par les 
sortes n'ayant pas d'utilisations exclusives ou par­
ticulières, bénéficieront moins que les autres des 
hausses de prix que pourraient provoquer les ac­
croissements conjoncturels ou permanents de 
la demande, les besoins nouveaux d'énergie étant 

en majeure partie satisfaits par des produits de 
substitution; elles devront donc compenser une 
part importante des hausses des éléments princi­
paux de leurs coûts, par des améliorations de ren­
dement, fa ci litées par la nature de leur production 
prépondérante. Les producteurs de charbons mai­
gres à usages domestiques, ayant une proportion 
suffisante de produits classés, pourront ajuster leurs 
recettes aux variations de leurs coûts. Les mines 
produisant des charbons cokéfiables subiront d'im­
portantes variations de leurs résultats d' exploita­
tion, mais le libre jeu de la demande et des prix 
peut assurer à tous les producteurs, nécessaires à 
l'approvisionnement du marché, une recette suffi­
sante pour équilibrer leurs résultats, malgré les haus­
ses des coûts de production. 

L'évolution très différente de la demande et des 
prix des diverses sortes de produits influencera 
donc différemment la rentabilité moyenne d'une 
mine et I'économicité d'une de ses productions par­
tielles. L'intervention d'une de ces dernières sur 
le marché ne dépendra pas seulement de son coût 
particulier de la tonne ajoutée, même complété par 
un éventuel écart de parité, mais aussi de la va­
leur propre de cette production, laquelle pourra dif­
férer de la valeur moyenne de la production totale 
de la mine. Avant de réaliser - dans une catégorie 
de produits - une production supplémentaire né­
cessitée par laccroissement des besoins, il impor­
te donc de rapprocher le coût supplémentaire de 
cette production, du montant réel du supplément 
de recette ainsi réalisé. 

La conduite économique d'une mine n'exige donc 
pas seulement la connaissance des coûts moyens et 
partiels, mais aussi une évaluation suffisamment 
précise de la valeur de la production des divers • 
chantiers ou des diverses couches. La connais­
sance de cette valeur est d'autant plus nécessaire 
que les chantiers supplémentaires, ouverts à la 
suite d'un accroissement temporaire de la demande, 
sont généralement entrepris dans des couches d'ap­
point, où de tels chantiers n'exigent pas d'investis­
sements supplémentaires, mais donnent une produc­
tion très différente de celle déjà réalisée. 

La rentabilité d'une mine et son adaptation aux 
fluctuations du marché et des prix, tant des pro­
duits vendus que des éléments du coût de produc­
tion, ne dépend pas seulement de ladaptation de 
ses coûts de production, mais aussi de modifica­
tions dans la répartition de sa production entre les 
sortes et d' urie meilleure valorisation de certains 
produits extraits; il en résulte qu'une réduction de 
production ne doit pas. nécessairement avoir pour 
conséquence la fermeture des chantiers dont les 
coûts de la tonne ajoutée sont les plus élevés, mais 
doit aussi être réalisée en tenant compte de la va­
leur nouvelle acquise par les productions partielles, 
à la suite de la modification du marché, et d'une 
éventuelle facilité de stockage que présentent les 
sortes prépondérantes dans certaines de ces pro­
ductions. De même ladaptation à une réduction 
des prix de certaines sortes - résultant notam­
ment d'une modification de leurs utilisations ex­
clusives - doit être' recherchée dans la valorisation 
de certaines autres, plutôt que dans une difficile 
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réduction des coûts ou d'irrémédiables abandons 
des gisements les moins rentables. 

A la grande dispersion des coûts moyens de pro­
duction des mines - résultant des conditions très 
différentes de leurs gisements - la diversité quali­
tative des extractions nettes ajoute une dispersion 
- plus grande encore - des recettes moyennes 
par tonne ainsi que des différences dans la régula­
rité des écoulements et ladaptation aux variations 
conjoncturelles du marché. 

* * * 
Disp1ersion et variation des résultats 

d"exploitation 

La dispersion des résultats d'exploitation - dif­
férences entre les recettes et les coûts totaux d'une 
tonne des diverses productions totales ou partielles 
- est la résultante de la dispersion de ces recettes 
et de la dispersion de ces coûts, ces derniers étanl­
éventuellement complétés par les écarts de parité 
des productions vendues dans des centres de con­
sommation éloignés des mines. Le plus souvent ces 
écarts de parité atténuent la dispersion des coûts, 
tandis que les dispersions des coûts et des recettes 
compensent ou conjuguent leurs effets sur la dis­
persion des résultats, suivant la nature et les utili­
sations des productions des diverses mines. 

L'évolution des coûts et des recettes et leurs ef­
fets compensatoires ou cumulés sur la marge de dis­
persion des résultats d'exploitation variant forte­
ment avec la nature des productions prépondéran­
tes, il est nécessaire de classer les mines en tenant 
compte de ces dernières et d'examiner, dans cha-

•que groupe ou sous-groupe, l'importance de la dis­
persion, ses effets et ses variations en fonction des 
besoins et des prix. 

Si nous réunissons dans un sous-groupe toutes 
les mines soumises aux mêmes conditions de mar­
ché et ayant une même recette moyenne - due à 
une répartition semblable de la production entre 
les sortes - nous pouvons établir des diagrammes 
comparables à ceux donnés à la fig. 5, montrant la 
répartition de la production en fonction des coûts 
de la tonne ajoutée et des coûts moyens minima et 
permettant ainsi de suivre lévolution de la pro­
duction et de la rentabilité en fonction des prix. Ces 
diagrammes diffèreraient cependant de ceux de la 
fig. 5 sur deux points : les coûts tiendraient compte 
d'éventuels écarts de parité, tandis que le prix du 
marché serait la résultante des prix des diverses 
sortes; ces modifications pourraient provoquer des 
déplacements dans léchelonnement des productions 
partielles, mais n'affecteraient pas lallure des dia­
grammes, laquelle serait identique à celle de ceux 
de la fig. 5. 

Les divers diagrammes ainsi établis comme ci­
dessus pour plusieurs sous-groupes distincts, tous 
identiquement aff ect~s par les variations du marché 
mais ayant des recettes moyennes ou partielles dif­
férentes, peuvent être groupés en déduisant des di­
vers coûts les écarts existant entre la recette mini­
mum R et les diverses recettes des productions par­
tielles ou totales correspondantes; les coûts fictifs 

ainsi obtenus permettraient de classer les produc­
tions suivant leur rentabilité et de préciser celle-ci 
en fonction de la recette minimum R et de l'évolu­
tion de cette dernière en fonction de la demande. Le 
classement des productions totales et partielles in­
diquées dans les diagrammes de la fig. 5 serait à 
nouveau modifié, mais lallure des diagrammes ainsi 
établis serait identique à celle des précédentes; les 
diagrammes nouveaux permettraient de suivre I' évo­
lution de la production en fonction des variations de 
R en se basant non plus sur les coûts, mais sur la 
résultante des coûts, des recettes et des écarts de 
parité qui détermine les résultats d'exploitation des 
diverses productions. 

Malgré les différenciations des prix et des coûts 
indiquées ci-dessus, les conclusions tirées des dia­
grammes de la fig. 5 peuvent donc être appliquées 
à toutes les mines également affectées par les va­
riations du marché. c'est-à-dire pratiquement à 
celles appartenant à l'un des trois groupes définis 
ci-dessus. 

Pour suivre lévolution de la production et de la 
rentabilité de ces mines en fonction des variations 
de prix dues à la conjoncture, il est cependant né­
cessaire de tenir compte des variations conjonctu­
relles de la plupart des éléments des coûts de pro­
duction. Une conjoncture ascendante a toujours 
pour conséquence des hausses des matériaux de 
consommation et des salaires qui affectent lourde­
ment les charges proportionnelles et certaines char­
ges fixes. Il en résulte des augmentations notables 
des coûts moyens et surtout des coûts de la tonne 
ajoutée de toutes les mines et particulièrement de 
celles dont les charges proportionnelles sont rela­
tivement les plus élevées. 

Il importe ici de faire une distinction entre la 
valeur effective des charges fixes et certaines esti­
mations faites en vue de rendre plus comparables 
les prix de revient des entreprises; dans ces estima­
tions, on ajoute aux charges proportionnelles et aux 
charges fixes actuelles de chaque mine, un montant 
d'amortissement correspondant à des immobilisa­
tions anciennes, mais calculé sur base de la valeur 
du jour à l'état neuf des installations correspondan­
tes; lorsqu'ils sont ainsi établis, les coûts des di­
verses entreprises sont non seulement plus compa­
rables, mais sont aussi plus également affectés par 
les variations conjoncturelles des prix; il en résulte 
que ces dernières ne modifient pratiquement pas la 
position relative des coûts moyens des différentes 
productions. 

De telles estimations des coûts ne peuvent toute­
fois pas être retenues pour comparer les possibilités 
d'adaptation d'une mine, soit à des variations des 
prix de vente, soit à celles des prix des éléments 
des dépenses actuelles intervenant dans les coûts. 
Parmi les dépenses déjà consenties pour le plein 
développement structurel d'une mine, certaines ne 
doivent pas être renouvelées avant épuisement com­
plet du gisement et sont pratiquement irrécupéra­
bles en cas d'abandon prématuré de la mine avant 
leur complet amortissement; quelle que soit leur 
importance, elles n'influenceront donc, ni le mo­
ment de l'intervention économique sur le marché 
d'une production partielle qu'elles permettent ce-
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pendant de réaliser, ni les variations conjoncturelles 
des coûts réels par les fluctuations éventuelles de 
leur valeur du jour à l'état neuf; même les instal­
lations qui doivent être renouvelées ne peuvent être 
estimées à cette dernière valeur lorsqu'il s'agit de 
comparer les variations conjoncturelles de plusieurs 
mines ayant des charges anciennes très différentes, 
puisqu'il n'est pas certain, ni même probable, que 
ces renouvellements seront réellement effectués à 
cette valeur. 

Il en résulte que les mines seront différemment 
affectées par les variations conjoncturelles des coûts. 
ces dernières pouvant empêcher l'intervention éco­
nomique de certaines productions sur le marché, 
malgré la hausse de leurs prix, et pouvant réduire 
notablement la marge bénéficiaire assurée à certai­
nes mines marginales par une conjoncture f avo­
rable. 

Les différences dans les variations conjoncturel­
les des charges proportionnelles d'une part et de 
certaines charges fixes d'autre part, auront pour ef­
fet de modifier lallure de la courbe de variation du 
coût moyen d'une unité de production; en conjonc­
ture ascendante, provoquant une hausse des coûts, 
cette courbe va s'élever et se creuser davantage par 
réduction de la largeur du palier M; en conjoncture 
défavorahle, ce palier va au contraire s'élargir; 
lamplitude de ces mouvements sera d'autant plus 
grande que les charges proportionnelles seront re­
lativement plus importantes. 

Ces mouvements n'affecteront pas profondément 
les courbes des variation des coûts ou des résultats 
d'exploitation des mines d'un même groupe, en 
fonction de la demande et des prix. Compte tenu 
des modifications résultant des écarts de parité et 
des différences de recette par tonne, les productions 
soumises à des mêmes variations de prix évolueront 
encore suivant des diagrammes ayant la même al­
lure que ceux de la fig. 5;· toutefois un accroisse­
ment conjoncturel des coûts aurait pour effet d' ac­
centuer le redressement de la partie droite du dia­
me I de la fig. 5, correspondant aux productions 
partielles les plus coûteuses et par suite les plus 
fortement affectées; il provoquerait aussi un relève­
ment plus prononcé des coûts moyens minima des 
mines les moins avantagées par les conditions na­
turelles de leur gisement et ayant ainsi une part 
plus importante de charges influencées par les haus­
ses conjoncturelles. 

Lorsqu'un accroissement de la demande de char­
bon ne peut être satisfait que par une augmenta­
tion de production nécessitant une hausse de prix, 
cette dernière sera ainsi d'autant plus forte que 
l'accroissement conjoncturel des coûts sera plus 
important, puisqu'elle doit avoir pour conséquence 
de porter le prix du marché au-dessus des coûts -
les plus fortement accrus - de productions partiel­
les de plus en plus coûteuses. Par contre, en cas de 
réduction de la demande coïncidant avec une forte 
récession économique, la réduction éventuelle des 
coûts accentue la baisse du prix, tout en facilitant 
l'adaptation des mines aux conditions nouvelles du 
marché. 

Les diagrammes de la fig. 5, modifiés comme dit 
ci-dessus, permettent donc de suivre lévolution de 

la production et des résultats d'exploitation, dans 
un marché pleinement concurrentiel, où aucune me­
sure ne vient entraver la libre adaptation du prix 
aux variations de la demande. Leur examen permet 
ainsi de constater que la position du coût moyen 
fictif de rentabilité marginale, pa~ rapport à la re­
cette R ou R', place certaines mines dans une posi­
tion marginale, tandis que d'autres conservent une 
marge bénéficiaire importante, due uniquement aux 
avantages naturels de leur gisement - influençant 
favorablement et simultanément la modicité de 
leurs coûts et lélévation de leurs recettes - ou à 
leur situation géograpliique favorahle par rapport 
aux principaux centres de consommation; l'impor­
tance et la permanence de cette marge bénéficiaire, 
constituant la rente foncière de la mine, dépen­
dent - dans une large mesure - de la nécessité 
de maintenir en état de production un certain nom­
bre de mines marginales, nécessaires à l'approvi­
sionnement régulier du marché et dont le nombre 
sera d'autant plus élevé - et par suite lés écarts 
de rentabilité plus grands - que les fluctuations 
conjoncture'1Ies des besoins seront plus importantes. 

Les mines dont les coûts moyens minima se si­
tuent à I' extrémité montante du diagramme de ces 
coûts pel,lvent être classées en deux groupes : 

1 ° les mines infra-marginales, dont le coût moyen 
minimum reste constamment au-dessus du prix R. 
atteint dans les conditions les plus favorables du 
marché, .ou se situe en dessous de ce prix mais à 
un niveau trop élevé pour réaliser, en conjoncture 
très favorable, des bénéfices suffisants pour com­
nenser les pertes subies au cours des autres périodes; 
Iorsqu'eiles ont atteint leur plein développement 
structurel, ces mines ne peuvent être maintenues en 
activité sans une aide extérieure, si un accroisse­
ment probable des besoins ou une ultérieure amé­
lioration des conditions d'exploitation ne permet­
tent pas d'espérer une amélioration durahle de leur 
rentabilité; lactivité de certaines de ces mines reste 
toutefois possible, pendant une durée limitée, lors­
qu'elles ne nécessitent plus aucune dépense d'inves­
tissement ou de renouvellement de leurs installations 
et que leur coût effectif de prodµction ne comprend 
plus ainsi aucune charge d'amortissement ou de 
maintenance; 

2° les mines .marginales, dont le coût moyen mi­
nimum se situe entre les limites de variation du 
prix et qui sont à même, grâce à cette variation, 
d' èquilibrer leurs résultats d'exploitation ou de réa­
li·ser un bénéfice pendant la durée d'un cycle éco­
IH,mique; ces mines sont ainsi nécessaires à I' ap­
provisionnement régulier du marché et les fluctua­
tions du prix résultent de la nécessité de permettre, 
à la moins favorisée d'entre elles, de compenser ses 
profits et ses pertes pendant la durée du cycle; le 
nombre et limportance de ces mines marginales 
varieront avec l'amplitude des fluctuations de Ia 
demande et des prix, c'est-à-dire suivant le groupe 
de producteurs, lorsque ceux-ci sont classés en te­
nant compte des utilisations prépondérantes de 
leurs produits. 

A l'autre extrémité du même diagramme se si­
tuent les mines bénéficiant d'une rente foncière 
élevée; toutes les mines étant supposées pleinement 
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développées et exploitées dans les conditions réa­
lisant le coût moyen minimum, cette rente n'est due 
qu'à des avantages naturek indépendants de la 
gestion et de léquipement des entreprises. 

* * * 

Le choix d'une politique charbonnière 

Toute politique charbonnière doit tenir compte 
de caractéristiques géologiques, techniques et éco­
nomiques qui peuvent être résumées comme suU: 

1. - Dans toute la Communauté, la nature des 
gisements ainsi que les méthodes d'accès et d'ex­
ploitation permettent de faire varier - dans d'as­
sez larges limites - la qualité et le volume de 
lextraction, sans exiger des suppléments importants 
d'investissements et de charges fixes; il est égale­
ment possible d'y répartir différemment l'extraction 
de manière à faire varier fortement l'importance des 
charges proportionnelles intervenant dans les coûts 
de production. 

2. - L'approfondissement progressif des travaux 
et l'épuisement relatif de certains gisements ont pour 
conséquence d'accroître les difficultés d' exploita­
tion et Je rapport entre les extractions brute et nette; 
il en résulte des coûts croissants de production, mp.l­
gré les améliorations techniques et les accroisse­
ments de productivité qui en résultent; cette ten­
dance à l'accroissement des coûts est encore accen­
tuée par la hausse relative des salaires des ouvriers 
du fond, résultant des difficultés de recrutement 
dues à une plus grande amélioration des conditions 
de travail dans les industries non extractives. 

3. - Pour être exploitée dans les conditions les 
plus favorables à sa rentabilité et à son aptitude 
d'adaptation au marché, une unité de production 
doit être structurellement développée jusqu'à la 
réalisation d 'une capacité de production optimum, 
correspondant à son coût moyen minimum; l'impor­
tance de cette production et des investissements 
qu'elle exige varie avec la qualité et la densité du 
gisement exploité; il existe ainsi une limite écono­
mique au développement structurel d'une unité de 
production et toute réduction de la densité du gise­
ment rendu économiquement exploitable aura pour 
conséquence de réduire la production optimum. 

4. - Les caractéristiques très différentes des di­
verses couches simultanément exploitées dans une 
même unité de production ont pour conséquences 
des différences entre les coûts et les valeurs des 
productions des divers chantiers; la rentabilité de 
ces derniers va en décroissant à mesure de la satu­
ration progressive de la capacité de production; 
lorsque la production optimum doit êfre dépassée, 
louverture des chantiers supplémentaires exige des 
surcroîts de dépenses propres, supérieurs au coût 
moyen et provoque ainsi le relèvement de ce dernier. 

5. - Dans la plupart des unités de production, 
le coût moyen est la résultante de charges fixes, dont 
l'incidence par tonne décroît constamment à mesure 
que la production augmente, et de charges propor­
tionnelles, croissant avec la production lorsque 
l'augmentation de celle-ci exige l'ouverture de 
chantiers de rentabilités décroissantes. Le coût 

moyen diminue ainsi tant que la production s'ac­
croît jusqu'à sa valeur optimum; il reste constant 
lorsque la production varie dans les limites du pa­
lier M (fig. 'l, 3 et 4), déterminant le «tempéra­
ment» de la mine, c'est-à-dire, l'importance de la 
variation de production réalisable à coût constant; 
au-delà de ce palier, le coût moyen s'accroît fai­
blement, dès que la courbe d'évolution du coût de 
la tonne ajoutée recoupe celle du coût moyen. Il en 
résulte que le coût moyen peut s'accroître lorsque 
la production croît au-delà de la production opti­
mum; par contre, il croît très rapidement lorsque la 
production doit être réduite en dessous du volume 
correspondant à lorigine du palier M. 

6. - L 'élasticité de production d'une mine est 
d'autant plus grande que sa capacité limite d' extrac­
tion excède sa production optimum et que son « tem­
pérament » est plus large. L'élasticité de production 
d'un marché n'est pas la résultante des élasticités 
de toutes les mines qui lalimentent, mais bien de 
celles dont les productions totales ou partielles sont 
les plus coûteuses; la valeur qualitative de cette 
élasticité - rapport de la variation de production 
à la variation de prix qui la provoque - e<>t d'au­
tant plus réduite qu'une variation conjoncturell<~ du 
prix est accompagnée d 'une plus grande variation 
conjoncturelle des coûts ; sa valeur quantitative -­
rapport de l'accroissement total de production à la 
production totale optimum - pourrait être con­
sidérablement accrue si les variations de produc­
tion affectaient uniformément toutes les mines, sans 
égard ni à leur caractère marginal. ni à l'importance 
de leur rente foncière. L'élasticité réelle d'une pro­
duction résulte moins des caractéristiques techni­
ques des mines et de la flexibilité des prix du mar­
ché, que de la flexibilité dans l'importance et la 
répartition des effectifs de la main-d'œuvre du fond. 

7. - La valeur moyenne de la production d'une 
mine est fonction de la répartition de cette produc­
tion entre des catégories et des sortes de valeurs 
intrinsèques et de valeurs économiques très diffé­
rentes; la valeur économique d'une sorte dépendra 
de ses utilisations principales et des possibilités de 
substitution; suivant les utilisations prépondérantes 
de leurs productions, les mines peuvent être répar­
ties en trois groupes : 

1° celles dont les produits ne sont utilisables que 
comme source d'énergie n'exigeant aucune propriété 
particulière; 

2° celles ayant une proportion élevée de produits 
à petits usages domestiques exclusifs; 

3° celles produisant principalement des charbons 
cokéfiables. 

8. - Les profondes différences existant entre les 
gisements et les conditions d'exploitation et d' écou­
lement des diverses mines d'un même bassin, ou 
entre les divers bassins de la Commu~auté, ont pour 
conséquences des écarts entre les coûts et les recet­
tes, provoquant une grande dispersion des résultats 
d'exploitation des diverses entreprises dont les iJIO · 
duits ont les mêmes utilisations prépondérantes. 

9. - Cette dispersion des résultats a pour con­
séquence lexistence de mines marginales, exploitées 
à la limite de rentabilité moyenne, et de mines à 
rentes foncières élevées; la capacité de production 
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de ces mines marginales et l'importance de ces ren­
tes foncières varient suivant la nature des utilisa­
tions prépondérantes des diverses productions; elles 
sont les plus grandes dans le groupe des mines pro­
duisant des charbons dont la demande est soumise 
aux plus grandes variations conjoncturelles et peut 
être moins satisfaite par des produits de substi.h.i:tion 
du charbon. 

10. - Dans chaque groupe de produits ou de 
producteurs. la capacité d'extraction et la production 
effective des mines doivent s'adapter aux variations 
de leur écoulement, résultant à la fois des fluctua­
tions des besoins et du taux d'intervention de ces 
mines dans la couverture de ces besoins. Il y a lieu 
de distinguer entre une adaptation structurelle des 
mines à l'évolution à long terme des besoins qu'el­
les doivent couvrir et une adaptation de la produc­
tion aux variations conjoncturelles de ces besoins. 
Dans le premier cas, la recette moyenne assurée à 
chaque producteur par le marché, sur toute la durée 
d'un cycle économique, doit être égale ou supé­
rieure à . son coût moyen minimum, compte tenu des 
variations conjoncturelles de ce coi'.!t. Dans le se­
cond cas, le prix du marché doit être égal ou supé­
rieur au coût de la tonne ajoutée de la production 
partielle la plus coûteuse nécessaire à la couverture 
des besoins; le coût à considérer est celui dont il P.st 
tenu compte pour létablissement de la courbe d' évo­
lution réversible du coût de la tonne ajoutée. 

t t. - Parmi les capacités nouvelles d'extraction 
réalisables dans un bassin, il est nécessaire de dis­
tinguer entre celles dont les coûts seront inférieurs 
à ceux des mines exi·stantes et celles dont les coûts 
seront voisins de ces derniers; le développement 
structurel des premières sera possible indépendam­
ment du marché, puisque leurs productions pour­
ront se substituer à celles déjà réalisées à des coûts 
effectifs plus élevés; les secondes ne pourraient être 
réalisées que si un accroissement durable des be­
soins les rend nécessaires et détermine un prix cou­
vrant leurs coûts moyens de production, compte teriu 
des amortissements et des charges financÙres qu' el­
les · entraînent. 

12. - Dans les limites permises par l'élasticité 
technique de la production et les mouvements des 
stocks, l'élasticité conjoncturelle du marché char­
bonnier n'est concevable que si le prix peut s'adap­
ter constamment au coût de la tonne ajoutée des pro­
ductions marginales nécessaires, compte tenu des va­
riations conjoncturelles de ce coût. La flexibilité de 
ce prix devrait ainsi être d'autant plus grande que 
la variation des coûts est plus accentuée et que 
l'importance des rentes foncières de certaines mines 
leur permettrait de résister plus longtemps à la pres­
sion exercée par la baisse du prix sur leurs produc­
tions partielles les plus coûteuses. L'élasticité du 
marché sera donc d'autant plus grande et l'amplitu­
de des variations de prix plus réduite, que ce mar­
ché sera alimenté par un plus grand nombre de mi­
nes marginales, contraintes de faire varier leur ex­
traction dans de plus larges limites que les mines 
dont le coût moyen reste constamment inférieur au 
prix du marché. 

13. - La flexibilité du prix n'a pas seulement 
pour effet de faire varier la production des mines 
qui en sont le plus rapidement affectées, mais aussi 
de modifier la répartition de la consommation entre 
les divers secteurs d'utilisation et d'assurer une meil­
leure répartition de la production entre les besoins 
les plus économiquement nécessaires. 

14. - Une bonne répartition de la production 
entre les besoins n'impose pas seulement une fle­
xibilité des prix dans le temps, mais aussi une dif­
férenciation des prix-départ en fonction des distan­
ces existant entre les divers centres de production 
et de consommation. 

i5. - L'adaptation des mines aux conséquen­
ces des variations structurelles ou conjoncturelles des 
besoins et des prix rend aussi nécessaire une trans­
formation dans la structure et la valorisation de la 
production, en tenant compte d'une éventuelle mo­
dification des utilisations exclusives de certaines 
sortes. 

* * * 
Flexibilitéi des prix. 

La politique cha~bonnière qui paraît le mieux 
s'adapter aux exigences du marché, tout en tenant 
compte des caractéristiques d.e I' exploitation, est celle 
ne limitant aucunement le libre jeu du marché et la 
pleine concurrence entre les entreprises; elle permet 
en effet une constante adaptation de loffre et de la 
demande, tout en assurant constamment les prix les 
plus bas compatibles avec les nécessités de la pro­
duction; elle provoque I' élimination des productions 
devenues trop coûteuses par suite de lépuisement 
des gisements et permet ainsi la pleine expansion 
des mines les plus rentables et les mieux à même de 
satisfaire les besoins; elle exerce une pression con­
stante sur la réduction des coûts, la sélectivité la 
plus économique des gisements exploités et la meil­
leure utilisation d'une main-d'œuvre de plus en plus 
rare et d'investissements de plus en plus coûteux. 

Cependant les industries extractives - particu­
lièrement une industrie charbonnière disposant de 
gisements d'exploitabilités très différentes - s'adap­
tent moins à une telle politique que les industries 
transformatrices, plus indépendantes de la locali­
sation géologique ou géographique de leurs entre­
prises. 

Dans une industrie transformatrice, laction du 
marché et des prix, en période de dépression, con­
duit à lélimination nécessaire des uO:ités de produc­
tion les moins rentables et permet ainsi le dévelop­
pement de celles les mieux placées pour satisfaire 
les besoins dans les conditions les plus économiques 
et les plus favorables à l'amélioration du niveau de 
vie, lequel ne peut être réellement relevé que par 
une répartition la plus rationnelle de la. produc­
tion des entreprises transformatrices au niveau de la 
productivité le plus élevé; une telle répartition· ne 
peut qu'être. favorisée par la disparition des unités 
les moins rentables, la tendance vers légalisation 
des marges bénéficiaires et laccroissement des ca­
pacités de production. Dans une industrie transfor­
matrice, il n'existe en effet aucune limite technique 
au développement des unités de production, ni de 
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nécessité économique à la conservation d'unités 
marginales et au maintien d'une dispersion des ré­
sultats d'exploitation, laquelle ne peut que nuire à 
l'établissement des prix les plus bas en assurant aux 
entreprises les plus favorisées une marge bénéfi­
ciaire ~xcessive et non justifiée. Dans la mesure où 
elle est favorable à I' économicité des coûts, la con­
centration des entreprises ne pourrait avoir de con­
séquences dommageables que sur le niveau de l'em­
ploi dans certaines régions particulièrement défa­
vorisées par une modification profonde dans la ré­
partition géographique de la production; l'importan­
ce de tels dommage peut justifier des mesures ten­
dant à différer certaines concentrations, mais ne 
pourrait les empêcher sans nuire plus gravement 
encore aux intérêts durables des régions ainsi affec­
tées. 

Dans une industrie charbonnière, développée 
dans des régions où toutes les ressources naturelles 
sont connues et largement entamées et où elle con­
stitue la base de lactivité industrielle, le libre jeu 
du marché peut avoir des conséquences dommagea­
bles plus graves et plus durables, sans réaliser aussi 
complètement la réduction des prix et ladaptation 
de la production aux be.soins. II existe en effet une 
limite technique, imposée par le gisement, à la ca­
pacité optimum de production de chaque mine; 
l'abandon des unités marginales ou infra-marginales 
- imposé par une forte récession conjoncturelle -
ne peut être aussi aisément compensé par laccrois­
sement ultérieur des capacités de production de cel­
les les plus rentables et a en outre pour conséquence 
la perte - le plus souvent irrémédiable - de 
richesses naturelles pouvant ultérieurement redeve­
nir nécessaires à l'approvisionnement d'un marché 
en expansion structurelie. La nécessité d'exploiter 
simultanément plusieurs gisements, présentant des 
facilités d'exploitation et fournissant des productions 
de qualités et de valeurs très différentes, a pour 
conséquence une grande dispersion des résultats 
d'exploitation qui atténue laction du prix sur la 
réduction des coûts et réduit l'élasticité du marché. 

Dans une industrie transformatrice, aucun frein 
ne doit être mis au libre jeu du marché, car il per­
met à la fois l'obtention des prix les plus bas - en 
réduisant la dispersion des coûts - et la réalisation 
des conditions de production les plus favorables -
en favorisant la concentration des entreprises et 
lexpansion de la capacité totale de production. Dans 
l'industrie charbonnière de la Communauté, il peut 
être nécessaire d'en atténuer les effets dommagea­
bles sur le niveau de production et de réduire 
lamplitude des variations de prix qui résulte de la 
dispersion des coûts dans un même groupe de pro­
ducteurs; la réduction des coûts moyens - imposée 
par une forte détérioration du marché - ne peut en 
effet être obtenue qu'en réduisant dangereusement et 
de façon irréversible la capacité de production; les 
fluctuations modérées des prix, tant vers la hausse 
que vers la baisse, n'affectent qu'un petit nombre de 
producteurs marginaux dont les coûts de production 
déterminent les prix et dont lélasticité de production 
limite ceIIe du marché. 

Plus que toute autre, l'industrie charbonnière a 

besoin des effets favorables du libre jeu du marché, 
moins que toute autre e~le est en état d'en supporter 
les excès. Ce qui, sous ce rapport, la différencie des 
industries transformatrices sont : 

{
0 la lenteur de ses transformations structurelles, 

tant dans laccroissement de sa capacité de produc­
tion que dans la répartition qualitative de celle-ci 
et que dans ladaptation de ses coûts à des modifi­
cations p:-ofondes et durables du marché: 

2Q le caractère irréversib~e des réductions structu­
relles de sa capacité de production; 

3'0 la dispersion des résultats d'exploitation, ré­
sultant des différences de gisements et de la néces­
sité de maintenir en état de production un certain 
nombre d'unités marginales: 

4'0 la structure de ses coûts de production, com­
portant à la fois une part importante de charges 
fixes et une part prépondérante de charges forte­
ment affectées par les variations conjoncturelles des 
prix, caractérisée en outre par l'intervention d'un 
coût de la tonne ajoutée coissant avec la produc­
tion: 

5° de grandes variations conjoncturelles de la de­
mande de certains de ses produits. 

II en résulte que les variations de la production ne 
sont permises ou imposées que par des variations du 
prix d'autant plus importantes qu'elles doivent 
s'ajouter à celles qui peuvent être rendues néces­
saires par les variations conjoncturelles des coûts. 
Lorsqu'elles sont excessives, ces fluctuations du prix 
ont pour effets dommageables des abandons préma­
turés de moyens de production ou des substitutions 
irréversibles du charbon par d'autres sources d'éner­
gie. 

Toute saine politique charbonnière doit donc per­
mettre une fluctuation du prix en fonction des varia­
tions de la demande, mais peut tendre à réduire son 
amplitude en répartissant ses effets sur un plus grand 
nombre de productions et peut aussi atténuer la 
conséquence de la dispersion des coûts sur l'impor­
tance du prix moyen. 

Dans un groupe de producteurs, ayant des résul­
tats d'exploitation ou des coûts fictifs de production 
très différents, le jeu du marché a pour effet de 
fixer le prix au voisinage du coùt le plus élevé, as­
surant ainsi une rente foncière excessive aux pro­
ducteurs les plus favorisés par leurs conditions na­
turelles de gisement et d'écoulement. Cette disper­
sion des coûts a aussi pour effet d'exagérer I' am­
plitude des fluctuations du prix en fonction de la 
demande, puisque les premières variations de cette 
dernière ne peuvent affecter que des productions peu 
importantes, réalisées aux coùts les plus élevés et 
que les rentes foncières assurées à certains produc­
teurs permettent à ceux-ci, soit d'accroître leurs 
stocks, soit de maintenir leurs productions margi­
nales, malgré des coûts de la tonne ajoutée supé­
rieurs aux recettes réalisab!es. 

Lorsque la fixation du prix au niveau du coût 
marginal peut avoir pour conséquences de compro­
mettre l'activité ou la compétivité de certaines in­
dustries consommatrices, ou de rendre nécessaire le 
remplacement d'une production indigène par de 
coûteuses importations de charbons ou de produits 
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de substitution, il s'impose de fixer le prix de base 
à un niveau intermédiaire entre le coût marginal et 
le coût moyen d'un groupe de producteurs, en utili­
sant à des opérations de compensation tout ou partie 
des rentes foncières des producteurs dont les coûts 
sont inférieurs à ce coût moyen. Lorsqu'une telle 
mesure doit être prise, il est toutefois nécessaire de 
lappliquer de manière à ne pas affecter une indis­
pensable incitation au maintien: de tous les coûts 
de production à leurs niveaux les plus bas, tout en 
accroissant, par une plus grande égalisation des mar­
ges bénéficiaires, l'importance des productionv mar­
ginales intervenant dans lélasticité de la p:-oduction 
en fonction des prix. 

S'il était possible d'établir, avec une approxima­
tion satisfaisante, le montant de la rente foncière de 
chaque mine - c'est-à-dire de la marge bénéficiaire 
qui lui est assurée par ses conditions naturelles de 
gisement et d'écoulement, indépenda~ment de la 
qualité de sa gestion ou de la valorisation extérieure 
de ses produits - on pourrait établir un mécanisme 
de compensation efficace, n'ayant pas les effets per­
nicieux des compensations anciennement pratiquées 
sur base de résultats d'exploitation ne faisant aucune 
discrimination entre les avantages naturels de cha­
que entreprise et ceux résultant d'une meilleure ges­
tion. La seule compensation compatible avec une 
nécessaire incitation à la réduction des coûts est 
celle basée sur un prélèvement forfaitaire d'une 
partie de la recette des producteurs bénéficiant 
d'une rente foncière exactement déterminable; ce 
prélèvement devrait être proportionnel à l'impor­
tance de cette rente et rester fixe tant que cette 
dernière n'est pas affectée par une altération des 
conditions naturelles ou par une modification du 
coût moyen qui en déterminent le montant. La 
répartition du produit de ce prélèvement devrait 
être effectuée sur des bases analogues. 

Ainsi amendé par une telle compensation, le li­
bre jeu du marché répond à toutes les conditions 
auxquelles doit satisfaire une politique charbonniè­
re assurant à la fois les coûts et les prix les plus 
bas et une adaptation - aussi satisfaisante que 
possible - de la production aux variations des be­
soins, pour que la compensation - en· égalisant les 
coûts fictifs de production tels qu'ils sont définis 
plus haut - réalise les conditions les plus favora­
bles à une pression constante du prix sur les coûts 
de toutes les mines et à létablissement du prix à 
un niveau très inférieur aux coûts marginaux: la 
compensation accroît aussi lélasticité quantitative 
du marché en la rendant plus voisine de la somme 
des élasticités de production de toutes les mines 
qui lalimentent. 

La production ne doit pas seulement s'adapter à 
des variations dans le volume total des besoins, 
mais aussi à des modifications dans la répartition 
structurelle ou géographique de ceux-ci: il doit donc 
exister une flexibilité dans la structure des barèmes 
de prix, qui doit permettre à la production de certai­
nes sortes de s'adapter à une modification structu­
relle ou conjoncturelle de leurs utilisations principa­
les, et une flexibilité dans la différenciation: entre 
les prix au départ de chaque centre de production, 

imposée par une modification momentanée ou dura­
ble dans la répartition géographique de la produc­
tion. 

* * * 
Différenciation des prix. 

La pleine concurrence entre les entreprises n'est 
concevable que si chacune d'elles dispose de la 
pleine liberté dans Ia fixation de ses prix. Une com­
plète compensation des rentes foncières étant rendue 
pratiquement irréalisable par l'impossibilité d'éva­
luer correctement l'importan·ce de ces rentes, une 
pleine liberté dans la fixation des prix serait dan­
gereuse pour la sécurité d'approvisionnement d'un 
marché et pourrait ainsi être plus nuisible que 
favorable aux utilisatems; elle permettrait en effet 
aux producteurs les plus favorisés d'accentuer la 
pression exercée par la baisse du prix vers I' élimi­
nation des producteurs marginaux nécessaires et de 
bénéficier ultérieurement des hausses plus impor­
tantes provoquées par laction d'une demande crois­
sante sur une production trop réduite. 

Dans la différenciation des prix au départ des 
mines, il convient de distinguer : 

1° celle permise par la différenciation dans l'im­
portance et la structure des coûts; elle peut nuire 
à la bonne régulation du marché et de la production 
et peut ainsi être atténuée par une fixation arbitraire 
et plus uniforme des prix-départ; 

2° celle imposée par la différenciation· entre les 
écarts de parité; elle est indispensable à la conser­
vation de la production de certains bassins à coûts 
élevés, mais disposant d'importants centres de con­
sommation assez proches pour leur assurer norma­
lement une protection géographique suffisante: elle 
pourrait être utile entre mines d'un même bassin, 
pour égaliser les possibilités d'écoulement de centres 
de production placés dans des positions très diffé­
rentes par rapport aux principaux centres de c'on­
sommation; si dan·s un tel cas, un même produit est 
vendu au même prix-départ dans toutes les mines, 
les productions les mieux placées s'écoulent totale­
ment en toute conjoncture et celles les plus écartées 
doivent supporter toutes les fluctuations conjonc­
turelles du marché, même si leurs conditions d'ex­
p!oitations 1éduisent considérablement lélasticité 
de leur production; il doit donc être tenu compte 
des écarts de parité, soit par une différenciation des 
prix, soit par une répartition autoritaire des écou­
lements par un organisme de vente; 

3° celle imposée par les différences de qualité 
d'une même sorte; dans ce cas une différenciation 
des prix, ou des primes de qualité, est toujours né­
cessaire, car à des différences de qualité correspon­
dent souvent des différences de coûts qu'il importe 
de compenser pour obtenir le volume de production 
exigé par le marché; de plus une différenciation du 
prix s'impose pour régulariser les écoulements des 
mines dont les produits - par suite de qualités 
différentes - sont inégalement demandés, lorsque 
leur offre totale excède les besoins. 

Une politique charbonnière peut donc écarter les 
inconvénients que présentent le libre jeu du marché 
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et la pleine concurrence, mais doit toujours tenir 
compte: 

1'0 de la flexibilité des prix et de la structure des 
barèmes, en fonction des variations quantitatives .et 
qualitatives de la demande et des fluctuations con­
joncturelles et structurelles des coûts; 

2'0 d'une différenciation des prix-départ, nécessitée 
par les écarts de parité et les différences de qualité 
d'une même sorte. 

Quels que soient les avantages que peuvent pré­
senter, tant pour les producteurs que pour les uti­
lisateurs, la stabilité, la rigidité ou l'uniformité des 
prix, il sera toujours nécessaire de tenir compte des 
exigences de la production et du marché que satis­
font les flexibilités et les différenciations ci-dessus. 
Toute réglementation freinant ou limitant ces der­
nières ne peut qu'être nuisible si elle n'est pas as­
sortie d'autres mesures en corrigeant les effets. La 
seule action tendant au freinage ou à la fixité des 
prix n'aurait pour effet que de réduire la production 
et de dérégler le marché, aux dépens des intérêts 

qu'elle voudrait favoriser, si elle n'était pas suivie 
d'autres mesures autoritaires, tendant à provoquer 
artificiellement la répartition optimum de la produc­
tion que réaliserait automatiquement le mouvement 
des prix dans un marché libre. De telles mesures ne 
peuvent être prises adéquatement, sans une esti­
mation exacte des possibilités de chaque entreprise 
et de I' évolution probable du marché; leur action 
serait d'ailleurs plus incomplète que celle de la 
flexibilité des prix, car elle n'affecterait que la pro­
duction, tandis que le mouvement du prix assure 
également la meilleure répartition et lutilisation la 
plus économique de la production. 

La situation critique et anormale de léconomie 
charbonnière britannique résulte moins d'une politi­
que de production défectueuse que d'une fixation 
arbitraire des prix à un niveau ne créant pas une 
incitation suffisante à la bonne utilisation de la 
production et à la répartition la plus avantageuse 
de celle-ci. 

( A suivre). 



Aspect particulier des constituants pétrographiques 
dans certain.s charbons très évolués 

des bassins de Liège. de Herve et de Campine 
par R. NOEL, 

Dr. en Sciences, attaché à INICHAR. 

Dans un récent travail ( 1), le Professeur E. 
Stach a entrepris de mesurer systématiquement le 
pouvoir réflecteur d'un: constituant pétrographique 
très important du charbon : I' exinite (spores et cu-
ticules). - . -

Jusqu'à présent, les mesures de pouvoir réflecteur 
ont été réalisées sur la vitrinite, dont les grandes 
plages microscopiques se prêtent mieux à la mesure. 
Ce travail sur I' exinite a été rendu possible grâce 
à l'utilisation d'un nouveau microscope de la fir­
me Leitz, spécialement adapté. Lés principaux ré­
sultats de ces nombreuses mesures (350 sur I' exi­
nite et 195 sur la vitrinite) sont résumés dans le 
diagramme de la figure t, reproduit avec I' autori­
sation de l'auteur. 
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Fig. t. 

Tous les charbons étudiés proviennent du bassin 
de la Ruhr et de couches situées entre la veine P t 

(à 600 mètres au-dessus du niveau Quaregnon-Ca­
tarina) et la veine Wasserfall (au niveau de Stein-

knipp-Sonnenschein) (*). Le diagramme présente, 
·en abscisse, le rendement en matières volatiles des 
charbons utilisés, choisi comme paramètre de leur 
degré d'évolution et, en ordonnée, le pouvoir ré­
flecteur, à l'immersion d'huile, de la vitrinite et de 
I' exinite (mégaspores) de ces charbons. 

On constate et on conclut, avec lauteur, que : 

1) dans les charbons peu évolués du bassin de la 
Ruhr, le pouvoir réflecteur de la vitrinite est net­
tement_ plus élevé que celui de I' exinite corres­
pondante: 

2) cette clifférence diminue progressivement pour 
des charbons de plus en plus évolués et s'an­
nule à partir des charbons à 19 % M.V.: 

3) les pouvoirs réflecteurs de la vitrinite, de l'exi­
nite et de la micrinite des charbons à moins de 
19 % de M.V.- sont identiques et ces trois con­
stituants pétrographiques mélangés constituent 
une masse optiquement homogène. 

Toutefois, dans la région: d'lbbenbüren, dans -des 
charbons très évolués· {ju~qu'à 9-'2 % M.V.), ces 
trois constituants sont encore nettement rec_onnais­
sables (4) et les spores -peuvent même être_ extrai­
tes par macération (5) . 

Dans cette région particulière, lévolution excep­
tionn:elle des charbons est due à une forte élévation 
locale de température, provoquée par la venue, en 
profondeur, d'un massif magmatique (massif de 
Bramsche) . 

De ces faits, _ E. Stach émet l'hypothèse que le 
facteur principal responsable de l'évolution de l'exi­
nite ne doit pas être la température, mais la pres­
sion de plissemènt, qui rapprocherait les macro-

(*) Les niveaux stratigraphiques sont donnés d'après les 
travaux de A. Renier et collaborateurs (2) et de E. Humblet 
( 3). 
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molécules constitutives des membranes externes des 
macro- et des microspores. 

A lappui de cette hypothèse, il c1te, outre les 
charbons d'lbbenbüren. une série de micrographies 
que nous avons effectuées sur des charbons très 
évolués du bassin de Liège, dans une zone relati­
vement peu plissée, et où I' exinite est nettement 
reconnaissable. 

Fig. 2. 

Fig. 3. 

La figure 2 se rapporte au charbon de la couche 
«Inférieure», dont le rendement en matières vola­
tiles est de 7,95 % sur charbon sec, exempt de 
cendres (***). Il s'agit donc d'un anthracite B. 
suivant la nomenclature internationale la plus ré­
cente. 

La figure 3 se rapporte au charbon de la cou­
che «Grande Bovy », 8,22 % M.V., anthracite B 
également. 

La figure 4 se rapporte au charbon de la couche 
«Grand Maret », 11,09 % M.V., anthracite C, et 
la figure 5 se rapporte au charbon de la « Grande 
Veine de Cortil», 13.37 % M.V .. anthracite C, 

(***) Les analyses chimiques ont été effectuées au labora· 
toire d'Inichar, sous la direction de L. Coppens, Chef de Labo­
ratoire ( 6) . 

Ces micrographies. représentées dans les figures 
'.2 à 5 ont été réalisées, à l'immersion d'huile, sur 
des surfaces polies d'échantillons en grains, repré­
sentatifs de couches en exploitation au charbonna­
ge de la Grande-Bacnure, à Liège (**). Ces cou­
ches sont situées dans la même zone stratigraphi­
que que celles de la Ruhr étudiées par E. Stach, 
mais leur charbon est nettement plus évolué. 

Fig. 4. 

Fig. s. 

plus géné1alement classé, jusqu'à présent, comme 
charbon maigre, 1/2 gras, ou Esskohle, suivant les 
pays. Ces quatre figures de charbons très évolués 
représentent des plages de durite, dans chacune 
desquelles I' exinite (les spores) et la micrinite 
(constituant granulaire blanc) ont des pouvoirs ré­
flecteurs nettement différents et sont très bien re­
connaissables. 

Cette constatation ne se limite pas cependant 
aux charbons du seul charbonnage de la Grande­
Bacnure ou du bassin de Liège. Les figures 6 et 7 
montrent, en effet, un phénomène analogue dans 
deux veines du charbonnage de Limbourg-Meuse, 

(**) Toutes les micrographies ont été prises au grossisse­

ment 300 X. 
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Fig. 6. 

dans Ie bassin de Campine. La figure 6 se rapporte 
à la veine n:0 2, située 135 mètres sous le niveau 
de Steinknipp-Sonnenschein et · donnant 14,48 % 
M.V. 

Fig. s. 

Enfin, les figures 8 et 9 révèlent encore le même 
phénomène dans deux veines du charbonnage de 
Wérister, dans le bassin de Herve. 

Il s'agit de la veine «Grande Delsemme » (fig. 
8) située à 150 mètres sous le niveau de Stein­
Imipp-Sonnenschein et donnant 12,75 % M.V. et 
de la «Grande Veine de Nooz » (fig. 9), .située au 
niveau de Steinknipp-Sonnenschein et donnant 
13,93 % M.V. 

Les micrographies 2 à 8 se rapportent à des échan­
tillons prélevés dans des veines en plateure, dans 
des zones relativement peu plissées .. bien que par­
courues parfois par de nombreuses failles, surtout 
à la Grande-Bacnure. Cette absence de plissement 
expliquerait, d'après E. Stach, le retard dans l'évo­
lution de I' exinite. 

Mais, l'échantillon de la figure 9 a été prélevé 
dans un dressant d'une couche plissée. Or, la mi­
crinite et même les microspores y sont parfaitement 
reconnaissables. 

Fig. 7. 

La figure 7 se rapporte à la veine n<> 4, située 
35 mètres au-dessus du niveau de Steinknipp-Son­
nenschein et donnant 17,79 % M.V. 

Fig. 9. 

Dans ces conditions, on doit se demander si tou~ 
tes les conclusions tirées par E. Stach, pour les 
charbons de la Ruhr, peuvent être généralisées aux 
gisements belges. Seule, une étude systématique du 
pouvoir réflecteur des constituants pétrographiques 
des charbons belges est susceptible de donner une 
réponse satisfaisante. 

Comme nous lavons vu, E. Stach attribue plus 
particulièrement aux pressions de plissement la cau­
s~ principale de lévolution de I' exinite. Or, ces pres­
sions sont extrêmement variables d'un bassin à 
l'autre et d'un point à l'autre d'un même bassin. 
En Belgique par exemple, pour des charbons de 
même âge, appartenant à des faisceaux de veines si­
tuées à un même niveau stratigraphique, on trouve 
des rendements en matières volatiles de 8 à 31 %. 
On passe donc des anthracites aux charbons à gaz 1 

c· est ce qu'illustrent les figures 10 et 11, de 
veines situées toutes deux entre 160 et '.200 mètres 
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Fig. 10. 

sous le niveau de Quaregnon-Catarina. La première 
est la veine « Grande Doucette » du charbonnage de 
la Grande-Bacnure, à Liège. Elle livre 8,63 % 
M.V. La seconde est la veine n" 70 du charbonnage 
de Beeringen. en Campine: elle livre 30.70 % 
M.V. 

L'évolution différentielle d'une même couche de 
charbon a fait l'objet, depuis longtemps déjà, de 
nombreux travaux, notamment des pétrographes, 
M. Legraye pour la Belgique (7), A. Duparque 
pour la France (8) et M. et R. Tefrhmüller pour 
l'Allemagne (9). 

Ces travaux ont donné naissance à des hypothè­
ses et à des théories, souvent controvnsées. sur les 
causes de lévolution des charbons. 

En effet, malgré les multiples observations accu­
mulées depuis de nombreuses années, en ordre dis­
persé, on manque encore des données fondamentales 
que, seule, pourrait fournir l'investigation systéma­
tique d'une même couche sur unf' grande extension 
géographique. 

Cette investigation devrait porter, non seulement 
sur les propriétés chimiques du charbon CM.V .. 
cendres, humidité et, mieux encore, teneur en C et 
rapport C/H), mais aussi sur ses propriétés physi­
ques (densité, réflectance). De plus, le travail de 
E. Stach et nos micrographies confirment qu'il faut 
aussi tenir compte de la constitution originelle du 
charbon et de l'évolution particulière de charun des 
constituants péhographiques. 

Les figures 10 et 11, par exemple, illustrent bien 
un fait mis en évidence par M. Legraye, dès 1932, 
dans des charbons belges ( 10), à savoir, la persis­
tance de la constitution originelle des charbons, de­
puis les charbons à gaz jusqu'aux anthracites. 

En effet, la micrographie de l'anthracite (fig. 10) 

montre encore une structure pétrographique suffi­
samment nette pour que nous puissions y recon­
naître une durite analogue à celle du charbon à gaz, 
c'est-à-dire une durite riche en exinite ( duritP--E) 
avec macro- et microspore,:. 

Fig. 11. 

Cette persistance se révèle aussi bien dans le bas­
sin de Campine que dans ceux de Herve et de Liè­
ge où, de plus, la constitution originelle de la plu­
part des charbons semble relativement analogue. 

La mesure du pouvoir réflecteur des constituants 
pétrographiques des charbons présente aussi un in­
térêt pratique considérable dans le domaine indus­
triel. Dans les figures 10 et 11, par exemple, on se 
rend très bien compte que le pouvoir réflecteur des 
charbons très évolués diffère nettement de celui des 
charbons peu évolués. 

Dans un mélange de ces deux charbons, un exa­
men optique rapide déterminera facilement le pour­
centage. de ces deux classes de charbons. 
: Connaissant le pouvoir réflecteur des différentes 
~lasses de charbon entrant dans un mélange indus­
triel, le pétrographe peut donc connaître aisément 
et contrôler à tous moments la composition centési­
male de ce mélange en différentes classes de char­
bons. L'analyse pétrographique complète ainsi uti­
lement l'analyse chimique, qui donne seulement des 
résultats globaux sur l'ensemble du mélange. 
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La détermination de la charge de rupture 
des câbles d''extraction 

Note sur la relation entre les résultats d'essais de traction sur éprouvettes 

et les coefficients de· perte au câblage 

par Y. VERWILST, 
Directeur Général de I' A.LB. 

RESUME 

Des essais effectués par l'A.l.B. sur des câbles neufs et usagés, de divers types de construction, il res­
sort que la différence entre les charges de rupture totalisée et ef/ective (perte au câblage) peUit varier entre 
o et 43,5 % pour les câbles ronds et o à 27 % pour les câbles plats. 

La dispersion est très importante. L'article énumère les causes de dispersion et indique comment on 
peut en éliminer certains facteurs. 

Mais une rupïure ne se commande pas. Elle se produit, tantôt en pleine éprouvette, tantôt aux amar­
res, sans que l'on puisse conclure que la perte au câblage sera plus petite dans l'un ou l'autre cas. Dès lors, 
les ruptures aux amarres peuvent être prises en considération au même titre que les ruptures en pleine 
éprouvette pour la détermination de la charge de rupture effective, obtenue au banc d'épreuve, que les 
éprouvettes soient prises directement dans les coins de serrage ou munies de culots à leurs extrémités. 

Les résultats obtenus sont d'une -grande importance pour la détermination de la section métallique des 
câbles, section qui exerce une grande influence sur le problème de la commande des câbles et, par le fait 
même, de l'extraction. 

Si l'on se basait uniquement sur la charge de rupture effective, on arriverait à un diamètre de câble in­
utilement exagéré car le constructeur devrait se prémunir contre tout aléa en <tablant sur la perte au câblage 
la plus forte trouvée aux essais. 

Seules, des règles conventionnelles logiques permettent de ramener le diamètre des câbles à des valeurs 
acceptables : c'est la voie dans laquelle l'Allemagne, la France et la Belgique se sont engagées". 

Les essais comparatifs entre la charge de rupture effective et la charge de rupture calculée, qui ont été 
faits à l'A.l.B., ont conduit aux deux constatations primordiales suivantes : 
t) La comparaison doit se faire, non pas sur des résultats obtenus sur éprouvettes prélevées sur câbles 

neufs, mais bien sur des éprouvettes prélevées sur câbles usagés, encore en bon état, possédant encore 
leur coefficient de sécurité réglementaire. 

2) C'est la perte au câblage la plus petite qui doit être choisie pour un type donné de câble. 
Cependant, pour tenir comp'!e de certains facteurs, il est préférable d'utiliser des pe·rtes au câblage 

moyennes pour chaque type de câble. Ces pertes au câblage moyennes sont données dans un tableau. 
Une autre conclusion de la cri'tique des résultats est qu'il n'y a pas lieu de faire la distinction entre câ­

bles neufs et usagés, pour l'application des pertes au câblage moyennes. 

SAMENVATTING 

Uit de beproevingen die door de A.I.B. uitgevoerd werden op nieuwe en -gebruikte staaldraadkabels van 
verschillende typen van constructie, valt af te leiden da.t het kabelingsve.rlies, :zijnde het verschil tussen de 
getotaliseerde en de eff ectieve breuklasten, van o tot 43,5 % kan variëren voor de ronde kabels en van o 
tot 27 % voor de platte kabels. 

Deze spreiding is zeer belangrijk. De oorzaken va.n die spreiding worden aangehaald, evenals de wijze 
waarop men zekere factoren kan uitschakelen. 

Maar een breuk laat :zich nie't bevelen. Nu eens doet ze :zich voor in het volle proef stu.k, nu eens aan 
de inklemmingspunten, zonder dat men er uit kan a/leiden dat het kabelingsverlies kleiner zou zijn in het 
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ene of het andere geval. Daaruit volgt dat voor de bepaling van de effectieve breuklast door middel van de 
proefbank, de breuken aan de inklemmingspunten in aanmerking mogen genomen worden ten :wlfde titel 
als de breuken in het volle proef stuk, heitzij dat het proef stuk rechtstreeks in de klemmen gevat wordt of 
hetzij dat de uiteinden ervan voorzien worden van aangegoten koppen. 

De verkregen resuitaten zijn van. groot belang voor de bepaling van de metaaldoorsnede van de kabels, 
doorsnede die bepalend is bij de bestelling van een kabel. 

Indien men zicli uitsluitend zou steunen op de effectieve breuklast, zou men tot een onnodig overdre­
van kabeldiameter komen, want de fabrikant zou zich moe,ten bevèiligen tegen de· mogeli;kheid van onfoerei­
kende beproevingsuitslagen door zijn berekeningen op het grootste kabelingsverlies, dat uit de proeven ge­
bleken is, te steunen. 

Alleen een logische conventionele regel zal toelciten de kabeldiameters binnen aanvaardbare gren­
zen te houden. Het is deze weg die door Duitsland, Frankrijk en België werd ingegaan. 

De vergelijkende proeven betreffende de effectieve breuklast en de berekende breuklast, uitgevoerd door 
de A.l.B., leidden tot de volgende primordiale vaststellingen : 

t) De vergelijkende proeven dienen uitgevoerd op stalen genomen uit gebruikte kabels, die nog in goede 
Sttaat zijn en nog de reglementaire veiligheidscoëfficiënt vertonen en niet op stalen genomen op nieu­
we, ongebruikte kabels. 

2) Hèt is het kleinste kabelingsverlies dat moet genomen worden voor een bepaald kabeltype. 

Nochtans, om rekening te houden meit zekere factoren, verdient het aanbeveling de gemiddelde kabel­
ingsverliezen voor ieder type van kabel te nemen. Deze gemiddelde kabelingsverliezen worden weergegeven 
in een bijgevoegde lijst. 

Als verdere gevolgtrekking uit de resultaten der vergelijkende proeven dient aanges,tipt dat er, voor wat 
de kabelingsverliezen betreft, geen onderscheid dient gemaakt tussen nieuwe of gebruikte staaldraadkabels. 

1. - Une récente circulaire interprétative du Di­
recteur Général de !'Administration des Mines de 
Belgique sur les essais des câbles d'extraction ap­
porte des directives sur la façon de déterminer la 
charge de rupture . des câbles d'extraction et leur 
coefficient de sécurité, dont il est question à I' arti­
le 22 de !'Arrêté Royal du 10 décembre 1910 sur les 
voies d'accès, les puits et la circulation du person­
nel dans les puits. 

Cet article spécifie que « tout câble, avant sa mise 
en fonctionnement,· devra subir un essai à la trac­
tion » et que « la tension du câble sous la charge 
maximum d'extraction ne dépassera point 1/6me de la 
charge de rupture pour les câbles végétaux et 1/sm• 
pour les câbles métalliques »; la circulaire en ques­
tion du Directeur Général des Mines a pour but de 
donner des directives sur la façon dont la charge de 
rupture doit être déterminée. 

Elle précise que, pour éviter toute contestation 
lors de la détermination du coefficient de s.écurité 
d'un câble, la charge de rupture R sera déterminée 
par application de la formule 

R = F (1 - P) 

dans laquelle F est égal à la somme des charges de 
rupture des fils d'une section et P la perte au câ­
blage établie par lorgane visiteur, à la suite d'essais 
de traction ayant provoqué la rupture dans la partie 
médiane de I' éprouvette. 

Elle spécifie égalemt;nt que la détermination de 
la charge de rupture d'un câble neuf par essais sur 
fils ne doit pas faire écarter tout essai direct sur 

éprouvette entière et que ce dernier essai peut tou­
jours être exigé avant mise en service. 

2. - Quand on parle de sa charge de rupture, 
on peut définir pour un câble une charge de rup­
ture expérimentale, mais aussi plusieurs charges de 
rupture obtenues par différentes voies de calcul. 

Les appellations utilisées pour ces différentes char­
ges de rupture sont données au Tableau Il « Ap­
pellations utilisées pour les différentes charges de 
rupture obtenues lors des essais de câbles», dont 
nous utilisons les termes de la colonne « A.l.B. » 
dans la suite de la présente note. 

On voit par ce tableau que I' on peut caractériser 
la résistance d'un câble de cinq manières différ~n­
tes et que chacune d'elles donnera un résultat dif­
férent. 

3. - II paraîtrait logique d'obtenir la résistance 
d'un câble en essayant à la rupture une éprouvette 
entière prélevée à l'une de ses extrémités. Les ré­
sultats que l'on obtient par cette méthode pour les 
câbles neufs sont cependant a priori incertains quant 
à la charge de rupture que lon doit obtenir pour 
SE!Jisfaire à larticle 22 du Règlement, qui exige un 
coefficient de sécurité de 8 au placement pour les 
câbles d'extraction. 

4. - c· est ce que montre le Tableau I donnant 
les résultats d'essais obtenus sur des câbles ayant 
été essayés sur le banc d'épreuves de !'Association 
des Industriels de Belgique. Il s'agit de câbles ronds 
neufs et de câbles ronds usagés, de divers types de 
composition. 
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TABLEAU I. 

Essais d<e câbles effectués sur fe. banc d'épreuve de 800 f de l'A.l.B. 

Essai 

n° et 

millésime 

2725 de 51 
555 de 52 
931 de 52 
932 de 52 
933 de 52 
934 de 52 
935 de 52 
936 de 52 

2571 de 54 
3562 de 54 

3632 de 54 

3944 de 54 

3946 de 54 
3948 de 54 
3950 de 54 
3952 de 54 

3954 de 54 
4084 de 54 
4086 de 54 
4088 de 54 
4090 de 54 

1303 de 55 
2087 de 55 
1922 de 55 
2107 de 55 
2109 de 55 
2111 de 55 
2113 de 55 
2110 de 55 
2130 de 55 
2207 de 55 

2209 de 55 
2211 de 55 

2213 de 55 

0 
câ. 

mm 

61 
65 
65 
62 
63 
62 
6'.l 
63 
62,5 
66 

62 

64,8 
64,8 
62 
65 
65 
65 
65 
63,8 
62 
58,5 

58,5 
61,5 

( 1) P.C. = Perte au câblage. 

Charge de rupture 
P.C. R. u. 0 

fil Totalisée 

1 

Effec!ive % en kglmm2 

mm en kg en kg (t) (2) 

Composition: 12 + 6 = 18 torons de (9 + 9 + 1 fils) 

3,05 
3,1 
3,1 
3, 1 

3,1 
3, 1 

3, 1 

3, 1 

3.08 
3,15 

2,96 

2,95 
2,95 
2,95 
2,95 

2,95 
2,92 
2,92 
2,92 
2,92 

3, 1 

3, 1 

2,96 
3,04 
3,04 
3.1 
3, 1 

3,04 
2,9 
2,75 

2,75 
3,08 

3,08 

328.660 
350.580 
379.220 
362.470 
365.720 
377.500 
368.210 
366.030 
373.760 
372.840 

342.860 
332.910 
351.800 
340.810 

345.130 
280.üo 
279.870 
276.000 
235.570 

382.815 
392.990 
380.880 
362.250 
347.400 
348.715 
347.100 
369.810 
31 i.280 
291.840 

280.545 
334.310 

357.330 

256.000 
268.000 
286.000 
296.000 
289.000 
277.000 
291.250 
294.500 
242.500 
265.000 

260.000 

216.000 

220.000 
236.500 
224.000 
237.000 

237.500 
209.000 
212.000 
215.000 
209.000 

240.000 
252.000 
251.000 
256.000 
289.000 
28t.ooo 
291.000 
253.000 
245.000 
252.000 

249.000 
310.000 

311.000 

22,1 
23,8 
24,0 
18,0 
20,7 
26,5 
20,5 
19,8 
34,6 
28,8 

35,5 
28,5 
36,4 
30,2 

31,2 
25.4 
23,8 
22,0 
11,3 

37,0 
35,5 
34 
29 
16,9 
19,0 
15,7 
31 

21 
13 

11,3 
7 

13 

usagé 
» 
» 
» 
» 
» 
» 
» 

194 
usagé 

208 

usagé 

» 
» 
» 
» 

» 
» 
» 
» 
» 

196 
199 
215 

usagé 
» 
» 
» 

190/200 
180/190 

usagé 

» 
» 

» 

Rupture 

6 torons rompus à lamarre 
Rupture de fils à 250 t 
6 torons de la couche ext. 
rompus à lamarre - cou­
che int. romp. en pleine 
éprouvette 
Rupture à I' amar. - couche 
int. en pleine éprouvette 
Couche ext. rupt. à la­
marre - Couche int. en 
pleine éprouvette 
Rupt. à lamarre 
Rupt. à l'amarre 
Rupt. à lamarre 
Couche ext. : 3 t. romp. à 
lamarre couche int. : 9 t. 
en pleine éprouvette 
Rupt. à lamarre 
Rupt. en pleine éprouv. 

Rupt. en pleine éprouv. 
Couche ext. : 6 t. romp. 
à l'amarre. - 2" couche en 
pleine éprouvette 
Rupt. à lamarre 
3 t. rompus à lamarre 
2 t. rompus à I' amarre 

3 t. rompus à I' amarre 
5 t. rompus à lamarre 
7 t. couche ext. et toute 
la couche int. romp. à 
l'amarre 
Entièrem. romp. à I' amar. 
8 t. couche ext. + toute la 
couche int. romp. à I' am. 
6 t. couche ext. + toute la 
couch. int. romp. à I' am. 

(2) R. U. = Rupture unitaire. - Lorsqu'un nombre est inscrit dans celte colonne, il indique la charge de rupture unitaire obtenue sur les 

fils constitutifs. Cette résistance ne se calcule que pour les câbles neufs. Lorsqu'il est indiqué <usagé >, 1' essai a été essayé sur un câble 

en service ou déposé. 



Mars 1956 

Essai 

n° et 

millésime 

2416 de 55 

2418 de 55 

2797 de 55 

2799 de 55 

2815 de 50 
2752 de 50 

784 de 55 

1767 de 52 
2484 de 52 

3846 de 55 
3847 de 51 
3849 de 51 
3850 de 56 
3851 de 51 
3852 de 51 
3852 de 51 
3854 de 51 

262 de 52 
2658 de ')1 

202 de 54 
1846 de 55 
1848 de 55 

225 de 52 
2730 de 55 

1492 de 54 
2671 de 55 
2673 de 55 
2675 de 55 
2677 de 55 
2679 de 55 

2047 de 55 

0 
câ. 

mm 

60 

60 

61 
48 
43,8 

60 
60 
57 
57 
60 
60 
58 
59 
60 
56 

61 
61 

60 
60 
60 
60 
60 
60 

La détermination de la charge de rupture des câbles d'extraction 261 

0 
fil 

mm 

2,95 
2,5 
2,24 

Charge de rupture 

Totalisée 1 
en kg 

327.500 

325.920 

300.855 
183.404 
150.522 

373.020 
375.600 

Effective 

en kg 

230.000 

238.000 

260.000 

252.500 

217.500 
133.000 
121.500 

P.C. 
% 
( 1) 

20,4 

22 

27,6 
27 
19 

R. u. 
en kgJmm2 Rupture 

(2) 

» 2 t. rompus à lamarre et 
2 t. rompus à 10 cm de 
l'amarre. 

» Mise sous charge à 150 t. 
reprise 0,20 m de chaque 
côté. 2 t. rompus à I' amar­
re, 1 t. romp. en pl. éprou. 

» 4 t. couche ext. rompus 
à l'amarre. 

>> 6 t. couche ext. rompus 
à l'amarre. 

» 
» 

192,5 4 t. et l'âme, romp. en 
pleine éprouv. 

204 
201 Couche extér. rompue à 

I' amarre. Couche int. + 
l'âme romp. en pl. éprouv. 

Composition: 12 + 6 = 18 torons de (12 + 12 + 6 + 1 ou 
10 + 10 + 6 + 1 fils) 

2,3 
2.3 
2.3 
2.3 
2,3 
2,3 
2,3 
2,3 
2,4 
2,45 

304.760 
258.580 
230.690 
237.840 
288.620 
245.570 
262.570 
304.860 
303.490 
286.390 

220.500 
227.000 
229.000 
238.500 
227.000 
244.000 
233.000 
222.000 
263.000 
212.000 

27,6 
12, 1 

o,8 
0 

21.3 
0,7 

11.3 
27,1 
13 
26 

usagé 
» 
» 
» 
» 
» 
» 
» 
» 

209 Rupt. des premiers fils à 
195 t. 

Composition: 12 + 6 = 18 torons de (12 + 6 +6 + 6 + 1 
ou 10 + 5 + 5 + 5 + 1 fils) 

2.50 
2,80 
2,80 

376.320 
37i.370 
37i.400 

296.000 
290.000 
289.000 . 

21.3 
21,9 
22,1 

190 
190/200 4 t. rompus à l'amarre 
190/198 5 t. couche ext. rompus à 

l'amarre 
Composition : 11 + 6 = 17 torons de (9 + 9 + 1 fils) 

3,06 
3,09 

317.035 
339.710 

231.000 
272.500 

usagé 
» 

Composition: 11 + 6 = 17 torons de ( 10 + 10 + 6 + 1 fils) 

2.82 
2,82 
2,82 
2.82 
2,82 
2.82 

3220410 
233.332 
238.410 
236.135 
285.160 
315.485 

251.000 
236.000 
239.000 
237.000 
239.000 
240.000 

22,1 
0 

0 

0 

16, 1 · 

23,8 

196 
usagé En pleine éprouvette 

» A l'amarre 
» A l'amarre 
» En pleine éprouvette 
» A I'am. et en pl. éprouv. 

Composition : 11 + 6 = 17 torons de (9 + 3 + 3 fils) 

2,84 187.000 
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Essai 
Charge de rupture 

P.C. R. U. 0 0 
n° et câ. fil Totalisée 

1 

Effective % en kglmm2 Rupture 

millésime mm mm en kg en kg (1) (2) 

Composition : 17 + 11 + 6 = 34 torons de 7 fils 

1216 de 54 62 3 335.370 265.000 21 usagé 
1218 de 54 62 3 334.390 253.000 24,3 » 
1220 de 54 62 3 344.410 278.500 19, 1 » 
1222 de 54 62 3 328.110 251.000 23,5 » 
1224 de 54 62 3 335.680 258.000 23,2 » 
1226 de 54 6:~ 3 341.080 266.500 21,9 » 
2167 de 54 65 3, 1 347.983 217.500 37,5 » Rupture à l'amarre 
2169 de 54 65 3,1 358.547 223.000 37,7 » Rupture à l'amarre 
2171 de 54 67 3, 1 36i.817 204.500 43,5 » Rupture à lamarre 
2638 de 54 64 3,1 390.644 300.000 23.2 213 1 t. rompu à lamarre 
2640 de 54 64 3,1 384.138 284.000 26 209 8 t. rompus à lamarre 
3958 de 54 64 3,07 355.236 281.000 20,9 190 Rupture à lamarre 
4115 de 54 64,5 3,1 388.507 299.000 23 Rupture à lamarre 
1089 de 55 30 1,4 56.266 37.500 33,4 146 8 t. couche ext. et autres 

couches romp en pl. épr. 
2332 de 55 66 3,1 393.403 301.000 23,5 216 7 t. couche ext. rompus à 

l'amarre 

Composition : 17 + 11 + 6 = 34 torons de (8 + 8 + 1 fils) 

380 de 50 72 2,85 487.830 358.000 26,6 196 
2721 de 54 68 2,83 530.450 410.000 22,8 217 Rupture à l'amarre 

Composition: 18 + 12 + 6 = 36 torons de 7 fils 

1680 de 51 68 3, 1 412.840 244.500 40,7 213 Rupture de fils à partir de 
200 t. 

Composition: (8 + 5) et (8 + 4) torons 

2669 de 54 70 2,53 368.170 243.000 34 usagé Rupture en pleine éprouv. 

3979 de 54 78 2,95 509.320 408.320 20 200 4 t. et la couche int. romp. 
l'amarre 

Composition: 7 + 5 + 4 = 16 torons de (24 + 20 + 7 fils) 

12 de 54 
788 de 55 

255.860 
248.810 

201.000 
215.500 

usagé 
184 

Rupture en pleine éprouv. 
3 t. rompus à lamarre 

Il ressort du tableau I que la « charge de rupture 
effective » (ligne 3 du tableau Il) présente, par 
rapport à la « charge de rupture totalisée » (ligne 
1 du tableau Il), un écart en moins variant de o 
à un maximum de 43,5 %. 

L'expérience montre que les dispersions sont 
moindres pour les câbles plats pour lesquels elles 
varient de o à 27 % maximum. 

5. - Quelle est la raison de cette dispersion si 
considérable pour les résultats d'essai sur éprouvet­
tes entières de câbles et quelle est l'incidence que 
cette dispersion peut provoquer dans la fabrication 
et la mise en service des câbles ? 

Les facteurs de dispersion principaux pour un mê­
me type de construction de câble proviennent : 

a) de la fabrication (exécution en corderie); 
b) du mode de commettage et de toronnage 

(Croix, Lang, Seale, Warrington, âme métallique 
ou en textile, etc.); 

c) de la résistance du fil d'acier employé; 

d) du diamètre des fils; 
e ) des précautions plus ou moins suffisantes pri­

ses lors du prélèvement de léprouvette et du liga­
turage des extrémités; 

f) de la façon dont !'éprouvette pour essai a été 
manutentionnée pendant lexpédition; 

g) de la façon plus ou moins homogène dont tra­
vailleront, au cours de lessai, les divers éléments 
dont est composée l'éprouvette; 



TABLEAU Il. - Appelations utilisées pour les différentes charges de rupture obtenues lors des essais de câbles. 

1 
A.I.B. 

1 
France Angleterre Allemagne Remarques 

Charge de rupture Résistance totalisée Ermittelte 
1 totalisée expérimentale Bruchbelastung Somme des charges de rupture effectives des dif-

R tot. férents fils. 

'.l Charge de rupture Résistance totalisée Comme ( 1) mais en faisant intervenir un coefficient 
calculée expérimentale, per- de perte au câblage ou de perte au commettage. 

R cal. te déduite Ce coefficient de perte au câblage est égal, en %. 
à: 

R tot. - R eff. 
X 100 

R tot. 

3 Charge de rupture Charge de rupture Actual breaking load Wirkliche Déterminée par essai sur bout entier. 
effective expérimentale Bruchbelastung 

R eff. 

4 Charge de rupture Résistance totalisée Ai;rnregate breaking Rechnerische Produit de la section portante ( = nombre de fils 
théorique théorique load Bruchbelastung X section des fils) par la résistance unitaire spé-

R th. / cifiée pour les fils composant le câble. 

5 Résistance totalisée Estimated actual Nombre obtenu en diminuant la résistance totali-
théorique, perte dé- breaking Ioad sée théorique (4) de la perte au commettage ad-
duite mise. 

Les appella tions néerlandaises pouvant prêter à con.fusion, nous ne les avons pas notées. En. effet, l'expression « berekende breekbelastin.g » correspond à 
la charge de rupture théorique (aggregate breaking load). On remarquera que c'est la traduction littérale de ce que nous avons appelé «Charge de rupture 
calculée ». qui est obtenue à partir de la charge de rupture totalisée, affectée de la perte au câblage. 
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h) des conditions de l'essai et du banc d'épreu­
ves utilisé : de l'amarrage par coins de serrage sim­
ples ou différentiels, plats ou ronds, et des fourru­
res intercalées entre les coins et le câble, ou bien de 
I' amarrage par extrémités culottées de I' éprouvette 
et, dans ce cas, de l'exécution des culots coulés et 
du métal servant au culottage. 

Peut-on, dans une certaine mesure, éliminer ou 
réduire ces facteurs de dispersion ? Pour certains de 
ces facteurs, la réponse peut être affirmative, comme 
il ressort de lexamen des statistiques d'essais. 

éprouvette ou partie ou en tout dans les amarres, 
aussi bien avec amarrage direct par coins diff éren­
tiels qu'avec éprouvettes culottées. Mais cette dis­
persion joue, tantôt en faveur d'un système et tan­
tôt en faveur de l'autre, ce qui fait que l'on ne 
peut pas préconiser l'utilisation des coins différen­
tiels pour lamarrage des câbles à essayer plutôt 
que le culottage des bouts. 

L'expérience montre que l'élimination complète de 
la dispersion est impossible, car une rupture ne se 
commande pas. Elle peut se produire en pleine 

II ressort, en effet, de la statistique des essais que 
la perte au câblage est plus petite ou plus grande 
avec une rupture en pleine éprouvette qu'avec une 
rupture aux amarres. Les tableaux III, IV et V en 
font foi. 

TABLEAU III. - Câbles ronds. 

Composition 0 câble 1 Rupture 

18 torons de (8 + 8 + 1) fils 
id. 
id. 

18 torons de (9 + 9 + 1) fils 
id. 

18 torons de (9 + 9 + 1 fils) 
id. 

18 torons de (9 + 9 + 1) fils 
id. 

18 torons de (9 + 9 + 1) fils 
id. 

18 torons de (8 + 8 + 1) fils 
34 torons (17 + 11 + 6) d. 7 f. 

id. 
id. 
id. 
id. 

id. 
17 torons de (10 + 10 + 6 + 1) 

fils 
id. 
id. 
id. 
id. 

17 torons de (10 + 10 + 6 + 1) 
fils 
id. 
id. 
id. 
id. 

Câbles clos 

usagé 
neuf 
neuf 
usagé 
neuf 
neuf 
neuf 
usagé 

57,3 
id. 
id. 

62.5 
id. 

65.4 
id. 

65,­
id. 

62,­
id. 

43,8 
64,-

64,-
63,5 
64,5 
30,-

66.-

60,­

id. 
id. 
id. 
id. 

59,­
id. 
id. 
id. 
id. 

6 torons rompus à lamarre 
pleine éprouvette 
pleine éprouvette 
entièrement rompu à lamarre 
entièrement rompu à lamarre 
8 torons couche extérieure + toute la couche 

intérieure rompus à lamarre 
6 torons couche extérieure + toute la couche 

intérieure rompus à lamarre 
2 torons rompus à lamarre + 2 tor. en pl. éprouv. 
2 torons rompus à lamarre + 1 tor. en pl. éprouv. 
4 torons rompus à I' amarre 
6 torons rompus à lamarre 
pleine éprouvette 
1 toron rompu à lamarre 
8 torons rompus à I' amarre 
Rupture à lamarre 
Rupture à lamarre 
8 torons couches extérieures à lamarre, les autres 

couches en pleine éprouvette 
7 torons rompus à lamarre 
Pleine éprouvette 

Amarre 
Amarre 
Pleine éprouvette 
Pleine éprouvette 

Pleine éprouvette 
Rupture à lamarre 
Rupture à I' amarre 
Pleine éprouvette 
Rupture à I' amarre 

TABLEAU IV. - Câbles clos. 

0 Perte au câblage Rupture 

40 mm 6 % pleine éprouvette 
42 mm 25 % amarre 

45 mm 10 % pleine éprouvette 
48 mm 16,7 % amarre 
50 mm 9 % amarre 
30 mm 13 % amarre 
41 mm 8 % amarre 
41 mm 17.4 % pleine éprouvette 

Perte au 
câblage 

11,3 % 
25,4 % 
22,0 % 
13,0 % 
11,3 % 

7,0 % 

13,0 % 
36,8 % 
38,0 % 
20,4 % 
22,0 % 
19,0 % 
23,2 % 
26,0 % 
20,9 % 
23,0 % 

33.4 % 
23,5 % 

0 

0 

0 

16,2 % 
23,8 % 

23,0 % 
20,9 % 
16,8 % 
22,7 % 
12,7 % 

Remarque : Tous les essais signalés ci-dessus ont été obtenus par amarrage entre coins de serrage dif­
férentiels sur le banc d'épreuves de 800 t de I'A.l.B. 
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TABLEAU I. 

Essais de câbles effectués sur le banc d'épreuve de 800 t de l'A.I.B. 

Essai 

n° et 

millésime 

2725 de 51 
555 de 52 
931 de 52 
932 de 52 
933 de 52 
934 de 52 
935 de 52 
936 de 52 

2571 de 54 
3562 de 54 

3632 de 54 

3944 de 54 

3946 de 54 
3948 de 54 
3950 de 54 
3952 de 54 

3954 de 54 
4084 de 54 
4086 de 54 
4088 de 54 
4090 de 54 

1303 de 55 
2087 de 55 
1922 de 55 
2107 de 55 
2109 de 55 
2111 de 55 
2113de55 
2110 de 55 
2130 Je 55 
2207 de 55 

2209 de 55 
2211 de 55 

2213 de 55 

0 
câ. 

mm 

61 
65 
65 
62 
63 
62 
62 
63 
62,5 
66 

62 
58 
58 
58 
58 

64,8 
64,8 
62 
65 
65 
65 
65 
63,8 
62 
58,5 

58,5 
61,5 

( 1) P. C. = Perte au câblage. 

0 
fil 

mm 

Charge de rupture 

Totalisée 1 
en kg 

Effective 

en kg 

P.C. 
% 
( 1) 

R. u. 
en kgjmm2 

(2) 
Rupture 

Composition: 12 + 6 = 18 torons de (9 + 9 + 1 fils) 

3,05 
3, 1 

3,1 
3, 1 

3, 1 

3,1 
3, 1 

3,1 
3.08 
3, 15 

2,95 

2,95 
2,95 
2,95 
2,95 

2,95 
2,92 
2,92 
2,92 
2,92 

3, 1 

3, 1 

2,96 
3,04 
3,04 
3, 1 

3, 1 

3,04 
2,9 
2,75 

2,75 
3,08 

3,08 

328.66o 
350.580 
379.220 
362.470 
365.720 
377.500 
368.210 
366.030 
373.760 
372.840 

352.450 

342.860 
332.910 
351.800 
340.810 

345.130 
280.1'2.o 
279.870 
276.000 
235.570 

382.815 
392.990 
380.880 
362.250 
347-400 
348.715 
347.100 
369.810 
31 t.280 
29t.840 

280.545 
334.310 

357.330 

256.000 
268.000 
286.000 
296.000 
289.000 
277.000 
291.250 
294.500 
242.500 
265.000 

260.000 

216.000 

220.000 
236.500 
224.000 
237.000 

237.500 
209.000 
212.000 
215.000 
209.000 

240.000 
252.000 
251.000 
256.000 
289.000 
281.000 
291.000 
253.000 
245.000 
252.000 

249.000 
310.000 

31 t.000 

22,1 
23,8 
24,0 
18,0 
20,7 
26,5 
20,5 
19,8 
34,6 
28.8 

35,5 
28,5 
36,4 
30,2 

31,2 
25.4 
23,8 
22,0 
11,3 

37,0 
35,5 
34 
29 
16,9 
19,0 
15,7 
31 
21 
13 

11,3 
7 

usagé 
» 
» 
» 
» 
» 
» 
» 

194 6 torons rompus à l'amarre 
usagé Rupture de fils à 250 t 

6 torons de la couche ext. 
rompus à l'amarre - cou­
che int. romp. en pleine 
éprouvette 

208 Rupture à l' amar. - couche 
int. en pleine éprouvette 

usagé Couche ext. rupt. à la­
marre - Couche int. en 
pleine éprouvette 

» Rupt. à l'amarre 
» Rupt. à l'amarre 
» Rupt. à l'amarre 
» Couche ext. : 3 t. romp. à 

lamarre couche int. : 9 t. 
en pleine éprouvette 

» Rupt. à l'amarre 
» Rupt. en pleine éprouv. 
» 
» 
» 

196 
199 
215 

usagé 
» 
» 
» 

Rupt. en pleine éprouv. 
Couche ext. : 6 t. romp. 
à l'amarre. - 2• couche en 
pleine éprouvette 
Rupt. à I' amarre 
3 t. rompus à l'amarre 
2 t. rompus à l'amarre 

190/200 3 t. rompus à l'amarre 
180/190 5 t. rompus à l'amarre 

usagé 7 t. couche ext. et toute 
la couche int. romp. à 
l'amarre 

» Entièrem. romp. à I'amar. 
» 8 t. couche ext. + toute la 

couche int. romp. à I' am. 
» 6 t. couche ext. + toute la 

couch. int. romp. à I' am. 

(2) R. U. = Rupture unitaire. - Lorsqu'un nombre est inscrit dans cette colonne, il indique la charge de rupture unitaire obtenue sur les 

fils constitutifs. Cette résistance ne se calcule que pour les câbles neufs. Lorsqu'il est indiqué < usagé>. l'essai a été essayé sur un câble 

en service ou déposé. 
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Essai 

n° et 

millésime 

2416 de 55 

2418 de 55 

2797 de 55 

2799 de 55 

2815 de 50 
2752 de 50 
784 de 55 

1767 de 52 
2484 de 52 

3846 de 55 
3847 de 51 
3849 de 51 
3850 de 56 
3851 de 51 
3852 de 51 
3852 de 51 
3854 de 51 

262 de 52 
2658 de 51 

202 de 54 
1846 de 55 
1848 de 55 

225 de 52 
2730 de 55 

1492 de 54 
2671 de 55 
2673 de 55 
2675 de 55 
2677 de 55 
2679 de 55 

2047 de 55 

0 
câ. 

mm 

60 

6o 

61 
48 
43,8 

60 
60 
57 
57 
6o 
6o 
58 
59 
60 
56 

66,7 
65,3 
65,6 

61 
61 

60 
6o 
6o 
60 
60 
6o 
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0 
fil 

mm 

3,02 

3,02 

2,95 
2,5 
2.24 

3,07 
3,07 

Charge de ruptùre 

Totalisée 

en kg 

327.500 

325.920 

300.855 
183.404 
150.s-;~2 

373.020 
375.600 

Effective 

en kg 

230.000 

238.000 

260.000 

217.500 
133.000 
121.500 

P.C. 
% 
(1) 

36,8 

34,2 

22 

23 
32,3 

R. u. 
en kgJmm2 Rupture 

(2) 

» 2 t. rompus à lamarre et 
2 t. rompus à 10 cm de 
l'amarre. 

» Mise sous charge à 150 t, 
reprise 0,20 m de chaque 
côté. 2 t. rompus à l'amar­
re, 1 t. romp. en pl. éprou. 

» 4 t. couche ext. rompus 
à l'amarre. 

» 6 t. couche ext. rompus 
à l'amarre. 

» 
» 

192,5 4 t. et l'âme, romp. en 
pleine éprouv. 

204 
201 Couche extér. rompue à 

lamarre. Couche int. + 
l'âme romp. en pl. éprouv. 

Composition: 12 + 6 = t8 torons de (12 + 12 + 6 + 1 ou 
10 + 10 + 6 + t fils) 

2,3 
·2,3 
2.3 
2,3 
2,3 
2,3 
2.3 
2,3 
2,4 
2.45 

304.760 
258.580 
230.690 
237.840 
288.620 
245.570 
262.570 
304.860 
303.490 
286.390 

220.500 
227.000 
229.000 
238.500 
227.000 
244.000 
233.000 
222.000 
263.000 
212.000 

27,6 
12, 1 

o,8 
0 

21,3 
0,7 

11,3 
27,1 
13 
26 

usagé 
» 
» 
» 
» 
» 
» 
» 
» 

209 Rupt. des premiers fils à 
195 t. 

Composition: 12 + 6 = 18 torons de (12 + 6 +6 + 6 + 1 
ou 10 + 5 + 5 + 5 + 1 fils) 

2,50 
2.80 
2,80 

376.320 
37i.370 
371.400 

296.000 
290.000 
289.000 

21,3 
21,9 
22,1 

190 
190/200 4 t. rompus à l'amarre 
190/198 5 t. couche ext. rompus à 

l'amarre 
Composition : 11 + 6 = 17 torons de (9 + 9 + 1 fils) 

3,06 
3,09 

317.035 
339.710 

231.000 
272.500 

usagé 
» 

Composition: 11 + 6 = 17 torons de (10 + 10 + 6 + 1 fils) 

2.82 
2.82 
2.82 
2.82 
2.82 
2.82 

3220410 
233.332 
238-410 
236.135 
285.160 
315.485 

251.000 
236.000 
239.000 
237.000 
239.000 
240.000 

22,1 
0 

0 

0 

16, 1 

23,8 · 

196 
usagé En pleine éprouvette 

» A l'amarre 
» A l'amarre 
» En pleine éprouvette 
» A I' am. et en pl. éprouv. 

Composition: 11 + 6 = 17 to-:-ons de (9· + 3 + 3 fils) 

2,84 



TABLEAU V. -Câbles clos porteurs de blondins. - Essais effectués sur le banc d'épreuves de 800 t de l'A.l.B. 

Résistance Résistance Perte au 

N° de 0 Désignation et longueur Amarrage totalisée effective câblage Remarques 

l'essai mm de l'éprouvette kg kg ·% 

1 72 Câble I bout de 3 m Serrage dans les mordaches 560.905 437.000 22 Rupt. à lamarre (s. culots) 
2 72 Câble II 4 m entre mordaches Serrage dans les mordaches entre les bouts 

culottés aux extrémités 569.405 414.500 27 Rupture à lamarre 
3 60 Serrage dans les mordaches. 354.240 305.500 13 Rupture aux amarres 

4 76,5 Culots cylindriques en zinc 625.270 481.000 23 Rupt. 15 cm d'un des culots 

5 73 Câble III env. 3 m entre culots Culots cylindriques en zinc 570.000 473.000 17 Rupt. de fils à l'intérieur 
d'un des culots 

6 73 Câble II 2,77 m entre culots Têtes culottées coulées alliage 83 % plomb Rupture principale à env. 
17 % antimoine 578.225 432.000 25 5 cm d'un des culots 

7 73 Câble IV 2,64 m entre culots Têtes culottées coulées alliage 83 % plomb 
Rupt. princ. à lun d~s cul. 17 % antimoine 564.195 423.000 25 

8 72 Câble I env. 3 m entre culots Culots en zinc 560.905 470.000 17 Rupt. à 17 cm d'un d. cul. 

9 73 Câble II env. 3 m entre culots Culots en zinc 578.225 458.000 20 Rupt. à 14 cm d'un d. cul. 
10 73 Câble IV env. 3 m entre culots Culots en zinc 564.195 485.000 14 Rupt. en pleine éprouvette 

La plus petite perte au câblage ( 13 ·%) a été obtenue avec une rupture dans les amarres et pour une éprouvette amarrée par serrage dans les coins diffé­
rentiels. C'est ainsi que nous avons été amenés à considérer que nous pouvions accepter une rupture dans les amarres, aussi bien qu'une rupture en pleine 
éprouvette, pour la détermination de la charge de rupture effective d'un câble obtenu au banc d'épreuves et que lamarrage par coins différentiels donne des 
résultats au moins aussi bons que lamarrage par bouts culottés. On remarquera aussi la supériorité des résultats obtenus avec les culots en zinc par rapport 
aux culots en plomb-antimoine, 9ui 'coûtent beaucoup plus cher. 
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6. - La question la plus importante sur le plan 
pratique est de pouvoir déterminer, lors de la com­
mande d'un câble, la section m étallique qui lui per­
mettra de satisfaire aux conditions relatives aux co­
efficients de sécurité de l'art. 22 du Règlement 
précité. 

Lorsqu'un usager commande un câble d'extrac­
tion, le seul élément dont il d ispose est la charge 
maximum de service qu'il s'est imposée et qui com­
prend le poids présumé du câble suspendu dans le 
puits. Cette charge maximum, multipliée par le co­
efficient de sécurité prescrit. caractérisera la charge 
de rupture minimum du câble à garantir par le four­
nisseur pour répondre à la réglementation belge. 

Le problème pour le fabricant, sera de donner à 
son câble la section portante de métal suffisante en 
fonction de la charge unitaire de rupture choisie 
pour répondre à cette exigence. S'il est exigé, avant 
la mise en service, un essai sur éprouvette entière, 
le fabricant doit, en raison d e l'incertitude quant 
au résultat de lessai, prendre une « charge de rup­
ture théorique » (ligne 4 du tableau Il) supérieure 
de 43 % à la « charge de rupture effective » stipulée 
à la commande, s'il ne veut pas courir le risque d'ob­
tenir, lors des essais de réception, une « charge de 
rupture effective » (ligne 3 du tableau II) inférieure 
à la charge de rupture stipulée à la commande, et 
de se voir refuser le câble. Dans la pratique courante 
et dans les cas où la réception spécifie une « charge 
effective » donnée, la « charge de rupture théori­
que » est généralement choisie de 30 ·% supérieure 
à la charge de rupture effective. 

En conséquence, le fabricant est amené à prendre 
des fils à résistance très élevée ou bien augmenter 
la section portante. Comme, dans un grand nombre 
de câbles utilisés pour l'extraction en Belgique, on 
utilise déjà les résistances unitaires maxima, sa seule 
ressource consistera à prendre une section portante 
au moins égale à 143 % de celle correspondant à la 
« chargi:: de rupture effective » (ligne 3 du tableau 
Il), c'est-à-dire qu' il devra alourdir considérable­
ment le câble et augmenter son diamètre, choses qui 
sont la plupart du temps incompatibles avec les in­
stallations existantes et qui sont d'ailleurs tout à 
fait inutiles, voire même nuisibles. Cette voie serait 
d'ailleurs sans issue, car plus un câble est impor­
tant, plus s'accroît la différence entre « charge de 
rupture effective » et « charge de rupture totalisée » 
pour les câbles neufs. 

7. - On est so~ti conventionnellement de ce di­
lemme en Allemagne en déduisant la charge de rup­
ture du câble de la « Ermittelte Bruchbelastung » 
(ligne 1 du tableau Il), ce qui permet au fabricant 
de calculer la composition de son câble avec une ap­
proximation suffisante pour affronter les essais de 
réception. Ces essais se font donc suivant des di­
rectives précises contenues, pour le Oberbergamt 
Dortmund, dans le « Bergpolizeiverordnung für die 
Seilfahrt », paragr. 16 et 17 (Verlag Hermann Bell­
man, Dortmund). Ces spécifications sont complé­
tées, pour les câbles en général, par la DIN 6890 -
Drahtseile, T eclmische Lieferbedingungen, Werk­
stoffprüfung, paragr. 25, qui spécifie ce qui suit : 

~---------~ 

La charge de rupture effective peut être infér'.,"..<;e 
à la charge de rupture théorique : 
- de 20 % maximum pour les câbles à 6 ton ,1 < 

avec un nombre de fils maximum à" 222 en 
câblage Croix ou Lang; 
de 25 % maximum pour les mêmc:s cf:tilrs avec 
un nombre de fils supérieur h. 2~.l ,. pour les 
câbles à 8 torons, et pour tm ', lts câbles dont 
les fils ont même longueur de ;.as de commettage 
dans les torons (Seale) et pour lesquels la ré­
sistance des fils est inféric ure ou égale à 180 
kg/mm~ . 

Pour tous les câbles dont les fils ont une résistan­
ce supérieure à 180 kg/mm2

, ainsi que pour les câ­
bles d'autres compositions les charges de rupture à 
garantir seront à convenir spécialement. 

8. - 8.1. - En France, le projet de norme :r-.l 
81-901 mis en application par les «Charbonnages 
de France » pour les besoins de l'industrie houillère, 
stipule au chapitre VII «Perte au Commettage » : 

1-0 Perte au commettage expérimentale. - Pour 
un câble existant matériellement, c'est la différence 
entre la résistance totalisée expérimentale et la char­
ge de rupture expérimentale ( 1). Cette perte au 
commettage s'exprime en % de la résistance totali­
sée expérimentale. 

:.i0 Perte au commettage admise. - C 'est la va­
leur de la perte définie ci-dessus que l'on admet 
pour un type de câble donné, pour prévoir par le 
calcul. avant que le câble soit réalisé, sa charge de 
rupture expérimentale à partir de sa résistance to­
talisée théorique. Cette perte au commettage s 'ex­
prime en % de la résistance totalisée théorique. 

Le tableau VI donne les valeurs admises pour 
les câbles d 'extraction normalisés. 

TABLEAU VI 

Câbles à 6 torons de 19 fils 13 % 
Câbles à 6 torons de 37 fils 15 % 
Câbles à 8 torons de 19 fils 

(âme centrale mixte) t6 % 
Câbles à 8 torons de 37 fils 

(âme centrale mixte) 18 % 
Câbles Nuflex à 17 torons de 7 ou 19 fils 16 % 
Câbles Nuflex à 34 torons de 7 ou 12 fils 18 % 
Câbles Nuflex à 34 torons Seale Lay 

de t 7 ou 1 9 fils 20 % 
Câbles à 6 torons triangulaires 14 % 

8.2. -Tout récemment, l'instruction l.G./H.S.M. 
n° 104 pour l'application du décret n° 51-508 du 4 
mai 1951, modifié par le décret du 10 mai 1955, 
contient, sous lart. 109, les considérations suivan­
tes : 

( 1 ) Ce:te différence, à laquelle l'usage a donné le nom de 

« perte ». provient en particulier du fait que les fils sont inclinés sur 

r axe du câble ,et ne travaillent pas à la traction selon leur axe. 

Mais elle provient également des erreurs d 'expérience provoquées 

par le glissement des fils dans les torons et des torons dans le 

tronçon da câble au moment de l'essai, erreurs qui s'ajoutent et 

dimin·c:ent la valeur de la charge de rupture expérimentale. 
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«Art. 109. § 1'er. - La charge de rupture à la 
traction de tout câble destiné à la circulation du 
poste doit, lors de sa réception, être : 

» Soit constatée par un essai portant sur un tron­
çon de câble entier dont on· mesure aussi l'allon­
gement avant rupture; 

» Soit, pour les câbles métalliques, déterminée à 
partir des essais de traction sur fils que prescrit 
lalinéa suivant. 

» Quel que soit le mode d'établissement de la 
char~e de rupture d'un câble métallique, tous les 
fils d'une même section doivent avoir été soumis à 
des essais appropriés, notamment de traction, de 
flexion et de torsion. Tous ces essais sont renou­
velés à titre comparatif sur un certain· nombre de 
fils avant la mise en service du câble si celle-ci a 
lieu plus de deux ans après la réception. » 

Quant aux pertes au câblage, elles sont estimées 
à 12 % pour les câbles clos, 15 '% pour lès câbles 
à une couche de torons et 20 % pour. les câbles à 
couches multiples de torons. 

L'instruction ajoute cependant (paragraphe 6 du 
comment~ire sur l'art. 109) : 

«L'usager, cependant, est libre d'opter pour la 
valeur particulière qu'il a obtenue, à l'encontre des 
valeurs types, quel que soit leur bien fondé. S'il s'y 
arrête, il améliorera son estimation en la réajustant 
à loccasion du premier coupage et I' affranchissant 
ainsi de lerreur de non-tassement. » 

9. - Grâce à la circulaire du 14 mai 1917 du 
Directeur Général des Mines de Belgique, rappe­
lée le 8 avril 1941 par sa circulaire ri0 13 F/5411 
(voir pp. 108 à 110 de la Police des Mines - on­
zième édition - 1947), des essais comparatifs entre 
la «charge de rupture effective» (ligne 2 - ta­
bleau Il) ont été faits à I'A.l.B. en quantité suf­
fisante pour permettre d'en tirer des enseignements 
du plus haut intérêt, qui ont conduit aux deux 
constatations principales suivantes : 

1°) La comparaison entre « charge de rupture ef­
fective » et « chaf'qe de rupture calculée » pour la 
recherche du coefficient le plus convenable de la 
« perte au câblage » doit· se faire, non sur les ré­
sultats d'essais obtenus sur éprouvettes prélevées 
sur câbles neufs, mais sur les résultats d'essais ob­
tenus sur éprouvettes prélevées sur câbles usagés 
lorsqu'il s'agit, bien entendu, de câbles usagés 
encore en bon €Jtat, ayant encore le coefficient de 
sécurité réglementaire, et dont tous les éléments qui 
les composent participent de façon égale à l~ char­
ge. 

Les facteurs de dispersion de d) à g), pour les 
résultats d'essais signalés ci-dessus, sont en effet 
fortement atténués pour les câbles ayant fonctionné 
pendant un temps de service suffisant. 

2°) C' ést la plus petite perte au câblage (c'est-à­
dire le pourcentage de perte' le plus faible) qui doit 
être choisie pour un type donné de câble puisque, 
pour un même type de câble provenant d'une même 
fabrication, voire même des éprouvettes provenant 
d'un seul câble et prélevées lune à la suite de 
lautre, comme le montrent les résultats des essais 
des câbles de 72 et 73 mm de diamètre du tableau 

V, on obtient une perte au câblage tantôt élevée 
tantôt faible. 

La charge de rupture effective la plus élevée (don­
nant donc la perte au câblage la plus faible) de­
vrait en effet toujours pouvoir être obtenue si les 
circonstances optima de J' essai pouvaient être re­
produites. 

II faut cependant toujours tenir compte de l'inci­
dence des facteurs a), b), c) et d), car il est difficile 
d'établir de façon expérimentale la perte au câblage 
pour chaque câble à essayer (en fonction de sa 
composition, de son genre de commettage Croix, 
Lang, Seale ou Warrington, de la résistance des 
fils et de leurs différents diamètres dans le câble, 
ainsi que de la longueur de leur pas de commet­
tage dans le toron et de la longueur du pas de 
câblage des torons dans le câble, et d'un grand 
nombre d'autres facteurs dépendant de la construc­
tion et variant souvent 'd'un câble à un autre pour 
un même type de fabrication). 

10. - II est donc préférable d'utiliser des pertes 
au câblage moyennes pour chaque type de câble 
comme le donne le tableau VII. 

II faut exclure les pertes « négatives » que lon 
constate parfois dans des câbles fortement usagés 
et qui proviennent généralement du fait qu~ la char­
ge de rupture totalisée est influencée par le nombre 
plus ou moins grand de fils brisés qui y sont comptés 
pour o, alors que, comme un fil brisé reprend sa 
résistance dans lensemble à une distance d'environ 
deux pas de câblage à partir de la rupture, ils peu­
vent encore intervenir. dans la charge de rupture 
effective. 

Lors de lessai fil par fil d'un tel câble, la charge 
obtenue est celle de la section la plus faible du fil. 
tenant compte de l'indentation, de l'usure, de la 
corrosion, etc ... Par la totalisation de ces résultats, 
on obtient ainsi la somme des sections les plus fai­
bles se trouvant dans le câble et non pas la section 
entière la moins résistante où se produit la rupture 
au banc d'épreuves. 

De toute façon·, cette méthode conduit à une sé­
curité absolue supérieure à celle obtenue par la 
méthode allemande qui utilise la méthode de la 
« charge de rupture totalisée». 

II n'est donc pas fait de distinction entre câbles 
neufs et câbles usagés en bon état, pour l'affecta­
tion d'un coefficient de perte au câblage pour la 
détermination de la « charge de rupture calculée». 
Les essais sur câbles déposés devant se faire sur 
éprouvette entière et aussi sur fils séparés, leur per­
te au câblage est facile à déterminer dans chaque 
cas particulier, la comparaison de leurs résultats 
d'essai de traction ( « charge de rupture effective » et 
« charge de rupture calculée ») ne devant servir à 
la correction éventuelle du Tableau VII des pertes 
au câblage que pour les câbles dont le coefficient 
de sécurité après dépose est supérieur au coefficient 
limite inférieur, prévu à l'art. 22 du Règlement sur 
la Police des Mines (ou aux coefficients de sécu­
rité prévus aux dérogations). 

11. - Les « coefficients de perte au câblage » 
donnés par le tableau VII de l'A.l.B., qui ont été 
trouvés expérimentalement par les essais relevés au 
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TABLEAU VII 

Tableaux des pertes au câblage des câbles. 

Câbles plats. 

Composition 

4 X4X 6 
6 X 4 X 5 
6 X4X 6 
6 X 4 X 7 
6 X 4 X 8 

6 X 4 X 9 
6 X 4 X 10 
6 X 4 X 11 
6 X 4 X 12 
6 X 4 X 13 

8 X 4 X 5 
8 X 4 X 6 
8 X 4 X 7 
8 X 4 X 8 
8 X 4 X 9 

8 X 4 X 10 
8 X 4 X 11 
8 X 4 X 12 
8 X 4 X 13 
8 X 4 X 14 

8 X 4 X (9 + 3 + 3) 
10 X 4 X 5 
10 X 4 X 6 
10 X 4 X 7 
10 X 4 X 8 

10 X 4 X 9 
10 X 4 X 10 

10 X 4 X 11 
10 X 4 X 16 

Câbles clos 

jusque 40 mm de 0 
de 41 à 50 mm de 0 
de 50 à 77 mm de 0 

Pertes au câblage· 

% 

6 
6 
6 
6 
6 

6 
6 
6 
6 
6 

6 
6 
6 
6 
6 

6 
7 
7 
7 
7 

7 
8 
8 
8 
8 

8 
8 
8 
9 

8 
10 
13 

Tableau I et ramenés conventionnellement à un 
seul nombre pour un type de câble déterminé, neuf 
ou usagé en bon état, sont utilisés pour la confec­
tion des certificats d'épreuves de I'A.1.B. suivant 
les instructions de la circulaire n° 95-114.1/1 du 2 
septembre 1955 du Directeur Général des Mines de 
Belgique, (5• alinéa ·a). 

Les usagers et les fabricants ont donc toutes les 
indications utiles pour la détermination de la com­
position: de leurs câbles d'extraction et les agents 
réceptionnaires pour procéder aux essais de récep­
tion. 

12. - Si la méthode de calcul pour la détermi­
nation de la charge de rupture des câbles d' extrac­
tion, indiquée par la circulaire du 2 septembre 1955 
du Directeur Général des Mines de Belgique, est 
donnée par la formule R = F (1 - P), dans la-

Câbles ronds à 6 torons 

Pertes 
Composition 

6 X 3 
6 X 5 
6 X 6 
6 X 7 
6 X 9 

6 X 12 
6 X 14 
6 X 19 
6 X 24 
6 X 27 

6 X 30 
6 X 37 
6 X 61 
8 X 61 

Câbles N uflex 

Pertes 
Composition 

17 et 18 torons 
17 et 18 torons 

Seale et Warrington 

34 torons 
35 torons 

câbles ronds à couches de 
torons plats 

Câbles grelins 

6 X 6 X 7 
6 X 6 X 19 
6 X 6 X 37 
7 X 6 X 19 
7 X 7 X 37 

au câblagê 

% 

5 
5 
5 
5 
5 

5 
5 
8 

10 
10 

10 
12 
14 
16 

au câblage< 

% 

10 

11 

19 
19 

7,5 

15 
25 
30 
25 
30 

quelle R est la charge de rupture calculée, F la 
charge de rupture totalisée, et P la perte au câblage 
choisie, cette méthode n'est cependant donnée que 
pour « écarter toute contestation » et elle n'exclut 
pas - au contraire - les essais sur éprouvettes 
entières. 

On aura remarqué, en effet, sur le tableau, que 
certains câbles neufs donnent, pour des éprouvettes 
prélevées sur câbles neufs, des «pertes au câblage» 
notablement inférieures à celles trouvées pour la plu­
part des câbles neufs. C'est une indication que le 
facteur de dispersion a) peut être réduit sensible­
ment par les soins et la méthode apportés au cours 
de fabrication. 

On s'en apercevra donc par les résultats de lessai 
sur éprouvette entière, essai qui permettra également 
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de constater si la « perte au câblage » n'est pas 
excessive. 

On remarquera également ce qui est spécifié à 
l'alinéa 7 de la circùlaire du 2 septembre 1955 du 
Directeur Général des Mines : 

«Tout câble qui accusera une «perte au câbla­
ge » supérieure à 20 % ne pourra être utilisé à la 
translation du personnel que sous èertaines condi­
tions». 

En pratique, il ~onviendra donc d'opérer les deux 
essais donnant. l'un la «charge de rupture effecti­
ve» et l'autre, la « charge de rupture calculée». 

13. La charge de rupture effective devra pouvoir 
être déterminée au banc d'épreuve suivant les in­
dications de l'usager ou du fournisseur, par amar­
rage direct entre coins de serrage ou par amarrage 
dans les têtes de la mac.hine d'essai par l'intermé­
diaire de bouts culottés par coulée de métal (zinc 
ou mélange suivant spécifications précises). 

L'A.1.B. est munie de l'équipement nécessaire pour 
procéder à ces différents genres d'amarrages sur son 
banc d'épreuves de 800 t. 

Les essais de réception comprendront les déter-

minations de la « charge de rupture calculée » et de 
la « charge de rupture effective » faisant lobjet 
chacune d'un «certificat d'épreuve » et, faute de' 
spécification particulière, la « charge de rupture ef­
fective » sera déterminée par amarrage direct entre 
coins de serrage. 

Il est à noter que le câble, au cours de cette 
épreuve, est protégé du contact direct avec les coins 
de serrage par des fourrures en cuivre recuit (ou en 
aluminium, suivant le cas) pour les câbles ronds et 
par des fourrures en bois pour les câbles plats et 
que, dans la série des essais faisant l'objet du Ta­
bleau V, c'est l'essai n° 3 avec amarrage direct par 
coins de serrage qui a donné la « perte au câblage » 
la plus petite. 

L'A.LB. continue ses expériences sur la détermi­
nation de la charge de rupture des câbles d' extrac­
tion et ses statistiques sur cette question s' enrichis­
sent sans cesse. Il serait désirable que des échanges 
d'information du même genre que celles publiées 
ci-dessus puissent se faire entre stations d'essai spé­
cialisées dans ces essais, pour .Je plus grand bien de 
la sécurité dans l'utilisation des câbles d'extraction. 

ESSAIS SUR CABLES D'EXTRACTION 
Détermination de la charge de rupture effective. 

Le laboratoire du banc d'épreuves pour câbles 
de mines de · l'A.1.B. vient de perfectionner son 
installation: pour la réalisation des essais de câbles 
ronds sur bouts culottés aux deux extrémités. 

Les essais pour la détermination de la charge de 
rupture effective ( t) pourront donc se faire cou­
ramment, soit par la méthode usuelle par amarrage 
par coins différentiels, soit par amarrage direct des 
bouts culottés. 

Ci-dessous la description de ces installations : 

t. _ - Amarrage par coins différentiels (fig. 1). 

t.1. Le dispositif pour l'essai -des câbles ronds 
comprend quatre paires de coins qui se logent dans 
les cavités correspondantes des têtes d'amarrage. 
Chaque paire comprend un coin extérieur et un 
coin intérieur. La face active des coins intérieurs a 
une inclinaison plus faible que celle des. coins ex­
térieurs. De ce fait, quand la machine exerce un 
effort de traction, les coins intérieurs sont entraînés 
dans une mesure beaucoup plus grande que les 
coins extérieurs qui glissent très peu dans la tête 
d'amarrage de la machine et les coins intérieurs 
glissant dans les coins extérieurs. serrent énergi­
quement le câble à essayer. 

Pour la réalisation de l'essai, on insère, entre les 
surfaces des coins intérieurs et la surf ace du câble, 
des fourrures à griffe sur lesquelles on place des 
lamelles en matière tendre, par exemple : cuivre 
rouge recuit ou aluminium. On avance le long du 
câble les coins intérieurs en même temps que ces 
lamelles dans lesquelles le câble s'incruste sans se 
détériorer. 

( 1 ) Voir tableau Il. 

fig. 1. - Coins avec garniture de fourrure• dentelées 

pour câbles ronds. 

1.2. Pour essayer des câbles plats en acier ou en 
aloès, on se sert de deux paires de coins seulement, 
et r on serre les extrémités de ces câbles dans les 
coins de la machin~. en interposant entre ces coin·s 
et le câble deux plateaux dont la face dorsale oppo­
sée au câble est bombée pour assurer un serrage 
bien correct de ce dernier, même s'il présente des 
inégalités d'épaisseur. La suppression des deux pai­
res de coins latéraux laisse un vide considérable 
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Fig. 2. - Rupture d'un câble rond en pleine éprouvette (amarrage par coins différentiels}. 

dans la tête d'amarrage de la machine, ce qui per­
met de saisir des câbles de très grande largeur, jus­
que 50 cm. 

Les coins pour câbles plats ont une grande incli­
naison afin de leur permettre d'avancer notable­
ment dans la tête de la machine (fig. 3). 

fig. '.5. - Montage pour l'essai de câbles plats. 

2. - Amarrage par bouts culottés. 

On peut également essayer les câbles ronds en 
munissant leurs extrémités de culots d'alliages à 
basse température de fusion, suivant le procédé ci­
après: 

2. t. Pièces d'amarrage. 

Ces pièces sont composées de 4 paires de fourru­
res coniques; celle-ci se logent dans les cavités des 
coins pour câbles ronds. 

L'inclinaison intérieure des fourrures est de 6°. 
Extérieurement elles forment, par groupes de 4 piè­
ces, un cylindre d'un diamètre de 200 mm environ, 
les saillies épousant les vides intérieurs des coins. 

Au montage, cet ensemble est serré entre les coins. 
comme pour le montage ordinaire d'un câble rond 
(fig. 4) . 

fig. 4. - Vue des coins avec leur garniture de fm::rmrcs coniques 

rnon"ées sur la mnchine. 

Lors de la mise en charge, le culot de léprouvette 
vient occuper la chambre conique que forment ces 
fourrures. 

2.2. Confection des culots. 

2.2. 1. Nœture du métal coulé. 

D'une façon générale, il est fait usage d'une gran­
de diversité d'alliages pour la confection des culots. 

En ce qui concerne les câbles de mines et les 
câbles de transporteurs aériens, de téléfériques ou 
de télésièges, le zinc pur est le mieux indiqué, zinc 
de la qualité dite « zinc pur de première fusion » 
ou du zinc électrolytique. 

2.2.2. Effilochage des extrémités du câble et net­
toyage des fils. 

Avant son effilochage, l'éprouvette est solidement 
ligaturée à chacune de ses extrémités au moyen d'un 
fil d'acier recuit de 1 à 2 mm 0 suivant les dimen-
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:1 

sions du câble (fig. 5). On: effiloche ensuite lex­
trémité du câble, y compris les fils d'âme, sur une 
longueur au moins égale à 5 fois le diamètre du 

câble (jusque cont~e la ligature). Les âmes ou in­
tercalaires éventuels . en textile sont coupés contre 
la ligature et supprimés. 

Fig. 6. - Moule avec dispositif de préchauffage. Fig. 7. - Four de fusion. 
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Les fils sont convenablement dégraissés à lessence 
ou au thrichloréthylène. 

2.2.3. Coulée du métal. 

Pour effectuer la coulée dans les meilleures con­
ditions voulues et à la température exacte voulue, 
il faut procéder préalablement au chauffage progres­
sif du moule. 

Celui-ci s'opère au moyen d'une rampe de chauf­
fage à gaz (fig. 6). Ce procédé est particulièrement 
recommandable, car il permet un chauffage beau­
coup plus régulier que celui assuré par un chalu­
meau par exemple. Cette opération est d'une grande 
importance car l'homogénéité de la coulée en dé­
pend. 

La température du moule est vérifiée à l'aide d'une 
baguette d'étain pour soudure, qui doit fondre au 
contact de l'intérieur du moule. 

Le métal est chauffé dans un four de fusion 
(fig. 7) et la température en est vérifiée. 

Lorsque les températures du moule et du bain 
de fusion sont reconnues adéquates on procède à la 
coulée dans le moule d'une façon assez lente. 

L'opération est terminée lorsque le métal de cou­
lée est entièrement solidifié (fig. 8). 

On laisse ensuite refroidir le culot et on démoule 
lorsque la température le permet. On recommence 
lopération à lautre bout de l'éprouvette (fig. 9). 

Le culottage terminé, le câble est introduit dans la 
machine d'essai et les culots sont pris dans les four­
rures coniques. 

Le processus de lessai est le même que celui décrit 
pour l'amarrage par coins différentiels. La seule dif­
férence consiste en lutilisation de fourrures coni­
ques au lieu de fourruœs à griffes avec intercalation 
de lamelles. 

2.2.4 Remarques. 

- A la demande expresse des intéressés, le cu­
lottage peut être effectué au moyen d'un alliage 
spécial. Dans ce cas, un supplément de prix corres­
pondant à la quantité d'alliage nécessaire, compte 

Fig. 8. - . Culot terminé. 

tenu d'une perte d'alliage de 15 ·% par coulée, sera 
appliqué. 

- Les câbles peuvent également être envoyés 
aux essais avec leurs bouts préalablement culottés 
par les soins de l'usager. Dans ce cas, le prix de­
mandé pour l'essai correspond au prix demandé pour 
lamarrage par coins différentiels, pour autant que 
les dimensions des culots soient les suivantes : 

0 côté intérieur de l'éprouvette : 7S mm; 
0 côté extérieur de r éprouvette : 117 mm; 
Longueur du culot : 490 mm. 
- L'A.l.B. invite les personnes intéressées à se 

rendre compte de la façon dont les essais sont ef­
fectués à I'A.I.B. en visitant ses laboratoires. Elles 
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Fig. 10. - Rupture de l'éprouvette de la figure 9. 

Fig. 11. - Rupture d'un câble Nuflex, 

pourront en tout temps assister aux essais qui seront 
effectués sur les câbles qu'elles nous auront adressés. 
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A propos de l'utili.sation des alliages légers 
d'ans les mines grisouteuses 

Traduction résumée 

par L. RUY, 
Ingénieur des Mines attaché à l'Institut National des Mines. 

SAMENVATTING 

ln de eerste aflevering 1954 van de « Annalen der Mijnen van België » (blz.. 114) hebben wij verslag 
uitgebracht over de opzoekingen in Engeland uitgevoerd door verschillende organismen, en namelijk door 
de Safety in Mines Research Establishment van Sheffield, be1tref/ende het ontvlammingsgevaar voortsprui­
tend uit de schok van tuigen in lichte legeringen tegen geroeste ijzeren of stalen platen of stukken. 

Deze opzoekingen hebben de National Coal Board ertoe geleid zekere beperkende maatregelen te 
tref/en, waarvan de hoofdzakelijksten aangehaald zijn in de laatste paragrafen van het verslag en die we 
hier bondig herinneren. 

Het is verboden nieuwe toestellen of onderdelen in lichte legeringen van aluminium, al of niet met 
magnesium vermengd, die niet tegen schokken beschermd zijn in de mijngasachtige mijnen in te brengen. 

De appara'ten in lichte legeringen in gebruik in de mijnen worden, onder oogpunt van mijngas, on­
derworpen aan dezelfde gebruiksbeperkingen als het electrisch materieel; zij mogen niet gebruikt worden 
in de nabijheid van onvolledig ongevulde ruimten, tenzij het mijngasgehalte er geen 1,5 % overschrijdt. 

Het gebruik van boorhamers met carter in electron of ander legeringen van magnesium of van stijlen 
waarvan de wrijvinr:,selementen uit aluminium of legeringen van aluminium en magnesium bestaan, is ver­
boden na 31 december 1954. 

Bedoeld gevaar werd opnieuw in het daglicht gesteld door twee recente publicaties : 

1) «Explosion at Glyncorrwg Colliery » (Colliery Guardian n° 4932 van 8 september 1955). 
Het betreft hier uittreksels uit een verslag over het onderzoek van een mijngasontvlamming, toegeschre­

ven aan gensters voortkomende van lichte legeringen, opgesteld door de Heer T.A. Jones Divisional lnspector 
of Mines. 
2) « Non-sparking friction pads for yielding props » by W.H. Evans et Titman, Research Report n" 114, 
Safety in Mines Research Establishment (Sheffield). 

Dit verslag behandelt de opzoekingen uitgevoerd met het oog op de mogelijke vervanging, in de sjtijlen, 
van de wrijvingsstukken of bekledingen op basis van aluminium door andere legeringen die niet van aard 
zijn gevaarlijke gensters te veroorzaken, en die de nodige mechanische eigenschappen vertonen. 

RESUME 

Dans la première livraison de l'année t954 des Annales des Jvlines de Belgique (page 114), nous 
avons donné le compte rendu des recherches effec'tuées en Angleterre par divers organismes, et notam­
ment par le Safety in Mines Research Establishment de Sheffield, sur le risque d'inflammation résultant 
du choc d'engins en alliage léger sur des tôles ou pièces de fer ou d'acier rouillées. 

Ces recherches ont amené le National Coal Board à prendre des mesures restrictives dont nous avons 
donné l'essentiel dans les derniers paragraphes de notre compte rendu et que nous rappelons brièvement 
ici. 

Il est défendu d'introduire dans les mines grisouteuses des appareils nouveaux ou des accessoires nou­
veaux en alliage d'aluminium, u.vec ou sans magnésium, qui ne seraient pas pro,tégés contre les chocs. 
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Les appareils en alliage léger en service dans la mine sont, au point de vue de la teneur en méthane, 
soumis aux mêmes mesures restrictives d'emploi que le matériel électrique; ils ne peuvent être utilisés à 
proximité de vides incomplèJement remblayés que si le pourcentage en grisou n'y dépasse pas 1,5 ·%. 

Il a été interdit d'employer après le 31 décembre 1954, soit des perforatrices avec carter en élektron ou 
autre alliage de magnésium, soit des étançons dont les pièces de fridtion seraient faites d'aluminium ou d'al­
liage d'aluminium et de- magnésium. 

Le risque en question vient d'être évoqué à nouveau dans deux publications récentes : 
1) «Explosion at Glyncorrwg Colliery » (Colliery Guardian n° 4932 du 8 septembre 1955). 

Il s'agit ici d'extraits d'un rapport d'enquête é:tabli par M. T.A. Jones, Inspecteur divisionnaire des 
Mines, à la suite d'une inflammation de grisou attribuée à des étincelles d'alliage léger. 
2) « Non-sparking Friction Pads for Yielding Props » par W.H. Evans et Tîtman, Research Report n° 114, 
Safety in Mines Research Establishment (Sheffield). · 

Ce rapport relate les recherches effectuées en vue du remplacement, dans les étançons, des pièces de 
friction ou fourrures à base d'aluminium par d'autres alliages non susceptibles de donner des étincelles 
dangereuses, fout en présentant les qualités mécaniques appropriées. (]. FRIPIA T). 

Exptosion à la mine Glyncorrwg 
( Glamorganshire) 

Cette explosion, qui blessa 24 personnes, se pro­
duisit le 13 janvier 1954 dans un longwall ouvert 
dans une couche de 2,30 m d'ouverture. 

Le soutènement était réalisé avec des étançons 
hydrauliques et des bêles Schloms en alliage léger. 

Sur la longueur de la taille, soit 110 m environ, 
le toit était soutenu par 9 épis de remblais (y 
compris les murs de protection des voies) de 6 m 
environ de largeur et distants également de 6 m. 

Narration des faits. - Le 13 janvier 1954, vers 
9 h. 30, soit 2 heures environ après le début du 
poste, un ouvrier décida de reprendre une bêle près 
de lépi de remblai n" 8. Alors qu'il frappait la 
clavette à coups de marteau. une flamme prit nais­
sance au point d'impact, s'étendit vers le front et 
reflua vers la fausse-voie n() 7 où elle alluma un 
volume important de grisou. 

L'explosion· se propagea, d'une part, à contre 
courant dans la taille jusqu'à 27 ln de la voie de 
base et, d'autre part, vers la voie de retour d'air où 
elle s'étendit sur 25 m de distance. 

Des 32 personnes se trouvant sur le trajet de la 
flamme, 17 furent brûlées grièvement et 7 autres 
légèrement. 

Une exploration montra que le toit de la 7• 
fausse-voie était tombé sur une hauteur de 6 pieds 
et qu'une flamme de grisou brûlait dans la cloche. 
Au cours de cette exploration, un~ explosion survint 
encore, et des flammes sortirent des fausses-voies 6 
et 7 sans blesser personne; à la suite de quoi, on 
décida de fermer le quartier. Des barrages en sacs 
de sable furent édifiés dans l'après-midi du 13 
janvier et terminés 3 jours plus tard. 

Le chantier fut ouvert le 22 janvier après que les 
échantillons prélevés régulièrement derrière les bar­
rages eurent montré que latmosphère du chantier 
était. devenue ininflammable. 

Recherche Jes causes Je l'explosion. - Les lam­
pes de sûreté électriques et à flamme utilisées dans 

le chantier furent exammees au Saf ety in Mines 
Research Establishment. Six lampes électriques au 
casque étaient détériorées. mais il fut reconnu que 
les avaries provenaient de lexplosion. 

En· procédant par élimination. les enquêteurs re­
tinrent comme origine probable de l'inflammation les 
étincelles produites par le choc du marteau s~r la 
bêle en aliiage léger. 

Le doute fut levé quand 3 ouvriers rétablis de 
leurs blessures déclarèrent que linflammation était 
partie de la cale d'une bêle Schloms en aluminium 
devant l'épi de remblai n'0 8, alors que l'un d'eux 
la frappait avec son· marteau. 

Le matin de laccident. vers 6 heures. la teneur 
en grisou à front de la voie de retour d'air était de 
2,5 %. mais en déviant le courant d'air à l'aide 
d'une toile, on avait pu ramener cette teneur à 
1,5 %. 

En visitant le chantier vers 7 h. 45, le porion de 
sécurité n'avait pas trouvé de grisou dans les faus­
ses-voies; on a donc supposé qu'une chute brusque 
de la pression atmosphérique avait déterminé un ap­
pel de grisou hors des remblais. L'enquête établit 
que des étincelles jaillissaient fréquemment des bê­
les Schloms lorsqu'on les frappait au marteau. 

Après l'accident. la direction de la mine suspen­
dit l'usage de ces bêles. 

L'analyse montra qu'elles étaient faites d'un al­
liage composé comme suit : 

Aluminium 
Silicium 
Magnésium 

93,6 % 
0,61 % 
0,59 % 

Recommandation de l'inspection Jes Mines. 

1) Il y a lieu de prohiber I' emploi d' ailiages lé­
gers dans les tailles lorsqu'il existe dans le remblai 
des vides susceptibles d'être envahis par le grisou. 

2) dans les mêmes conditions, des mesures doi­
vent être prises en vue de prévenir, soit l'accumu­
lation du grisou, soit son irruption intempestive dans 
le chantier. 
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A la mine de Glyncorrwg, on y est arrivé par 
des installations de captage dans le remblai. 

(Les mesures relatives à lemploi des alliages 
légers, prises en Angleterre et rappelées ci-avant, 
sont postérieures à laccident). 

Non-sparking Friction Pads for Yielding Props. 

A la suite des restrictions édictées par le Natio­
nal Coal Board, le problème s'est posé de remplacer, 
par des alliages spéciaux, les plaques de friction à 
base d'aluminium garnissant les serrures de cer­
tains types d'é\ançons en acier. 

Lors du coulissement, ces plaques produisent sur 
le fût mobile un film de fines poussières qui, se 
trouvant sur des surf aces plus ou moins rouillées 
(condition facilitant le phénomène d'oxydation), 
donnent sous le choc des étincelles qui allument le 
grisou: si le coulissement est rapide, la friction seu­
le peut déjà donner des étincelles volumineuses et, 
par conséquent, dangereuses. 

Il a été difficile de trouver des alliages de rem­
placement convenables. 

Parmi ceux qui ne donnaient pas d'étincelles, 
certains avaient un coefficient de frottement insuf-

fisant qui nécessitait un serrage important, par con­
séquent un renforcement de la serrure. D'aubes 
avaient un coefficient de frottement qui diminuait 
exagérément lors de l'établissement du régime 
dynamique. 

Des essais sur étançons firent reconnaitre comme 
adéquats, au point de vue mé~anique, les composi­
tions suivantes: 

1) acier renfermant : 
manganèse 0,34 .% 
cuivre 0,15 % 
silicium 0,02 % 
carbone 0,04 % 

2) des alliages -à base de cuivre renfermant, soit 
5,5 ou 11,6 % d'aluminium, soit 40 % de zinc, 
2.19 % de manganèse, 1,16 % d'aluminium. 

L'alliage à 11,6 % d'aluminium paraît être le 
meilleur. Son coefficient de friction est néanmoins 
inférieur à celui des alliages riches en aluminium; le 
serrage doit donc être plus énergique, ce qui en­
traîne un renforcement du fût mobile et de la ser-
rure. 

Aucun de ces alliages ne donne d'étincelle dan­
gereuse vis-à-vis du grisou. 



De l'huile à partir du charbon à l'échelle industrielle 

Traduit de « Coal Age », septembre 1955, 

par INICHAR. 

L'Afrique du Sud vient de mettre en service la 
première installation commerciale de production 
d'huile de synthèse. L'article ci-dessous donne les 
principales caractéristiques de l'installation et les 
raisons qui ont présidé à sa création. 

* * * 
Sur le grand plateau de l'Union Sud-Africaine, 

au nord des montagnes côtières et à quelques 80 
kilomètres au sud de J ohanneshurg, la premiè· 
re installation industrielle mondiale de synthèse 
d'huile, à partir de charbon, a été érigée et vient 
d'être mise en exploitation. C'est la nouvelle usine 
« Sasol » qui a coûté 84 millions de dollars et qui 
occupe un site de 2.000 hectares, à proximité de 
Coalhrook au sommet d'un vaste gisement de sa 
matière première : le charbon. 

L'usine est construite au bord de la rivière Vaal 
- la principale source d'eau de l'Union - et à 

_ faible distance de ms marchés. Le mot « Sasol » est 
l'abréviation du nom de la firme, en afrikander: 
« Suid-Afrikaanse Steenkool-Olie en Gaskorporai­
sie Beperk ». Le procédé utilisé à Coalbrook est 
la gazéification intégrale du charbon suivie de la 
conversion du gaz en produits pétroliers conven­
tionnels et en produits chimiques, en utilisant les 
techniques américaine .et allemande de la réaction 
Fischer-Tropsch. 

Po•.uquoi Sasol fut construit. 

La justification de la création de l'usine Sasol 
en Union Sud-Africaine et à proximité de Johan­
nesburg, est à la fois stratégique et économique. 

Du point de vue stratégique, l'installation est 
basée sur un abondant gisement de sa matière 
première. 

La justification économique repose sur deux 
facteurs principaux : l'existence de couches épais­
ses de charbon à bon marché, à faible profondeur, 
et l'importance des frais de transport des produits 
dérivés du pétrole, depuis la côte jusqu'à Johan­
nesburg. Les frais de transport de l'essence de 
l'usine Sasol jusqu'à Johannesburg n'atteignent 
pas 25 :% des frais de transport de l'essence en 
provenance de la côte. 

Ces avantages naturels, stratégiques et écono­
miques, joints à l'absence de toute production 
indigène du pétrole et au fait qu'aucun indice ne 
permet de croire à la possibilité de trouver du 
pétrole naturel, ont conduit le gouvernement à 
investir 84 millions de dollars dans l'usine Sasol. 

Lorsque l'usine fonctionnera à plein rendement, 
on prévoit qu'elle permettra de réaliser une 
économie de devises étrangères de l'ordre de 
19.600.000 dollars par an. Ce chiffre correspon­
drait à une production annuelle de 250 millions 
de litres d'essence et de 72 mill~ons de litres d'au­
tres produits, totalisant une valeur commerciale 
de 25.200.000 dollars. 

Matière première et main-d' œuvre à bon marché. 

Le faible coût de la matière première constitue 
un important facteur dans la justification écono· 
mique de l'usine Sasol. L'usine est située au som­
met d'un énorme gisement de houille et au bord 
de la rivière Vaal. La concession minière de Sasol 
s'étend sur une surface de 5.500 hectares et con­
tient 610 millions de tonnes de charbon, dont envi­
ron 300 millions de tonnes exploitables. En exploi­
tant au rythme de 6.800 tonnes nettes par jour, 
Sasol dispose d'une réserve de charbon exploitable 
pour llO ans. 

Le3 frais d'exploitation du charbon sont des 
plus réduits. Le prix de revient d'une tonne de 
charbon exploitée par Sasol est de 76 cents ( 38 
francs belges), alors qu'il atteint de 2 à 4 dollars 
(100 à 200 francs belges) aux Etats-Unis et environ 
9,70 dollars ( 485 francs belges) en Grande-Bre­
tagne. L'analyse immédiate, moyenne, de ce char­
bon est la suivante : 
pouvoir calorifique supérieur : 4.660 kcal/kg ; 
teneur en cendres : 27 à 30 % ; 
matières volatiles : 23 '}10 ; 

carbone fixe: 44 % ; 
humidité : 6 à 8 %· 

Le faible coût de la main-d'œuvre est un facteur 
clé. La mine de la compagnie, le Charbonnage 
Sigma, extrait les 6.800 tonnes consommées jour­
nellement par l'usine avec l'équipement mécani· 
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que le plus moderne et avec un personnel total de 
350 ouvriers indigènes (fond et surface) encadrés 
par 40 européens. C'est moins d'un sixième du 
personnel indigène et moins d'un tiers du nombre 
d'européens habituellement utilisés par un char­
bonnage conventionnel de l'Union Sud-Africaine. 
Partant de ces chiffres, le rendement par homme 
et par jour s'établit au voisinage de 18 tonnes. 

On utilise de façon extensive tous les types 
d'équipements mécaniques : haveuses mobiles, 
chargeuses mécaniques, camions-navettes, alimen· 
tateurs de courroies et réseau de courroies trans­
porteuses. 

Les haveuses, à commande hydraulique, sont 
équipées de bras de havage de 2,75 m (9 pieds). 

Parmi les convoyeurs à courroies utilisés pour 
ramener le charbon à la surface après concassage 
préliminaire réalisé au fond, figurent deux des 
plus longs convoyeurs construits en Union Sud­
Africaine : chacun d'eux, de 910 mm de largeur 
(3 pieds) et de 975 mètres de longueur (3200 
pieds), est prévu pour le transport de 400 tonnes 
à l'heure. 

L'usine Sasol comprend 12 sections principales : 

Sections de l'usine. 

1. production d~ vapeur et d'énergie; 
2. production d'oxygène; 
3. production et purification du gaz ; 
4. préparation des catalyseurs ; 
5. usine de synthèse du type amencain avec 

unités de raffinage et de préparation (Kel· 
logg) ; 

6. usine de synthèse du type allemand avec uni· 
tés de raffinage et de préparation (Arge) 

7. installation de reforming du gaz; 
8. usine à sous-produits ; 
9. bâtiment de contrôle ; 

10. citernes d'emmagasinage et installations d'ex· 
pédition; 

11. installation de réfrigération de l'eau ; 
12. autres insta'lations auxiliaires. 

En plus de l'usine de synthèse elle-même, l'opé· 
ration réafü·ée à Coalbrook comportait la mise en 
exploitation du gisement voisin, pour produire 
les 6800 tonnes de charbon consommées journel· 
lement par l'usine et la création d'une cité, Sasol· 
bur~, pour le logement des employés et de leurs 
familles. 

Besoins en matières premières. 

Les trois matières premières essentielles pour le 
fonctionnement de l'usine sont le charbon, la 
vapeur et l'oxygène. La production totale du gaz 
de synthèse - environ 120.000 m 3/h - exige 2900 
tonnes de charbon par jour, 200 tonnes/h de 
vapeur et environ 28.000 m 3/h d'oxygène. 

Le charbon utilisé par Sasol est tamisé en trois 

catégories. Les deux plus grosses catégories ( 38/22 
et 22/ 9) rnrvent à l'alimentation des gazogènes, 
tandis que la catégorie la plus fine (0-9 mm) est 
réduite à l'état de pulvérisé pour l'alimentation 
des chaudières à vapeur. 

La centrale comprend quatre chaudières d'une 
capacité de vapo·risation de 160 tonnes/heure e1 
trois turbo·alternateurs de 13.500 kW, capables 
de satisfaire à tous les besoins de l'usine et de la 
mine. 

Fig. !. - Vue générale. 

Les chaudières fonctionnent à la pression de 
40 kg/ cm2 avec une température de surchauffe de 
440° C. La vapeur à haute pression sert à l'alimen­
tation des gazogènes et des turbo-alternateurs, elle 
intervient dans le processus de fabrication de plu­
sieurs sections de l'usine et actionne divers engins 
tels que pompes et compresseurs. 

La fabrique d'oxygène est constituée par six uni­
tés identiques du type Linde, traitant journelle­
ment 8.200 tonnes d'air et produisant 1.700 tonnes 
d'oxygène. Les six compresseurs centrifuges, ac­
tionnés par turbines à vapeur, fournissent à l'ins­
tallation Linde près de 42.000 m 3 d'air/heure, à la 
pression de 5,3 kg/ cm2• Trois compresEeurs livrent 
l'oxygène à l'installation de gazéification, à la pres· 
sion de 30 kg/cm2• 

Procédé de conversion. 

Le charbon est gazéifié dans neuf gazogènes 
Lurgi fonctionnant à la pression de 25 kg/cm2, la 
gazéification étant obtenue par passage d'un mé­
lange de vapeur et d'oxygène au travers du lit de 
combustible. Le nouveau procédé allemand d'ex­
traction à has0 e température « Rectisol » (- 40 à 
- 60 "' C) réalise en un seul temps une épuration 
du gaz qui exigeait jadis cinq opérations : lavage 
à l'huile, absorption du C02, élimination de H 2 S, 
traitement par absorption sur charbon actif et 
purification finale à chaud sur de l'oxyde de fer 
en mélange alcalin, pour l'élimination du soufre 
organique. 
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Les cendres, éliminées des gazogènes par éclu­
sage hydraulique, sont pompées vers un bassin de 
décantation. 

Les sous-produits de la gazéification sQnt dirigés 
vers les installations destinées à la récupération 
de l'ammoniaque, des phénols, du goudron, etc. 

Le gaz de synthèse purifié contient principale­
ment de l'oxyde de carbone et de l'hydrO'gène et 
sa composition est appropriée aux réactions cata­
lyiiques ultérieures. Deux courants quittent la sec­
tion de gazéification. L'un se dirige vers l'instal­
lation de synthèse Kellogg (procédé américain) 
qui est . la plus importante des deux : l'autre ali­
mente l'installation de synthèse Arge {procédé 
allemand). 

Les catalyseurs destinés à l'installation Kellogg 
sont produits dans la section de préparation des 
catalyseurs. Du minerai de fer magnétique est fon­
du et combiné à des activants~ broyé en poudre 
fine et réduit par l'hydrogène, pour fournir le cata­
lyseur activé. 

L'installation. Kellogg convertit le gaz de syn­
thèse en hydrocarbures et en produits oxygénés, 
en amenant le catalyseur pulvérulent au contact 
du gaz dans deux larges réacteurs à lit fluidisé. 
Le catalyseur est ensuite séparé et les produits de 
la réaction passent à la section de récupération des 
produits, où ils wnt condensés et séparés en divers 
produits finis, par des techniques de raffinage rela­
tivement courantes. 

L'installation allemande de synthèse Fischer­
Tropsch diffère de l'installation américaine par 
le fait que la catalyse est réalisée en lit fixe et non 

·en lit fluidisé. Toutefois, le fer a remplacé le cata­
lyseur au cobalt utilieé initialement. Dans l'instal­
lation Arge de Coalbrook, dont la capacité est 
environ le tiers de celle de l'installation Ke1logg, 
le catalyseur a la forme de petites billes. Les pro· 
duits de réaction sont récupérés de la même ma­
nière que ceux de l'installation Kellogg. 

Les hydrocarbures légers des sections de syn­
thèse et de récupération sont reconvertis en gaz de 
synthèse et recyclés,' par l'intermédiaire de l'ins­
tallation de reforming du méthane. Cette opéra­
tion est effectuée en présence de vapeur et d'oxy­
gène, sur un catalyseur au nickel. 

Dans la section des sous-produits, l'ammoniaque, 
les phénols et les autres sous-produits sont extraits 
du gaz brut sortant de la section de gazéification 
et les liquides résiduaires sont éliminés, après pas­
sage à travers une installation de traitement des 
eaux résiduaires de type conventionnel. 

Les produits Sasol. 

Une liste des produits habituels de raffinerie, 
aussi bien que des produits chimiques qui seront 
manufacturés par Sasol, est donnée au tableau ci­
joint. Les réservoirs d'emmagasinage ont une capa­
cité totale de 40.000 mètres cubes et des installa-

tions d'expédition sont prévues pour le charge­
ment en wagons ou en camions·citernes et pour le 
remplissage des fûts . 

TABLEAU I. 

Ce que Sasol produira et en quelle quantité. 

Produits de raffinerie. 

Essence 
Huile Diesel 
Huile lourde 
Cires paraffiniques (point de 

fusion 40 à ll5° C) 
Gaz de pétrole liquéfié 
Goudron et brai 

Produits chi~iques. 

Ethanol 
Propanol 
Butanol 
Acétone 
Méthyl-ethyl-cétone 
Solvents divers 
Benzène 
Toluène 
Xylène et solvent naphta 
Créosote 
Phénols bruts 
Sulfate ammonique 

Politique de vente. 

Production prévue 

683.000 litres/jour 
53.000 » 
29.000 » 

16.500 tonnes/an 
3.300 litres/jour 

12.200 » 

Production prévue 

18.000.000 litres/an 
9.000.000 » 
2.400.000 » 

950.000 » 
1.200.000 » 

270.000 »· 
2.300.000 » 
1.300.000 » 
2.300.000 » 
4.500.000 » 

5.500 tonnes/an 
32.000 » 

L'es:ence sera produite à un prix voisin de 
3,6 cents le litre ( 1,80 F B), ce qm equivaut au 
prix de l'essence importée, sur quai de débarque­
ment. 

fig. 2. 

Le prix de vente, au départ de la raffinerie, 
sera de 5,5 cents le litre (2,75 F B) et laissera à 
l'usine un bénéfice de 1,9 cents le litre ( 0,95 F B), 
ce calcul ne tenant pas compte du bénéfice fourni 
par la vente des sous-produits. 

Deux usines sont en concurrence avec Sasol sur 
le territoire sud-africain. D'une part, la South-
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African Torbanite and Refining C0 (Satmar) qui 
raffine l'huile brute de schiste bitumeux extraite 
à Ermelo, à 220 km à l'est de Johannesburg, et 
qui produit environ 48.000 litres d'essence par 
jour. D'autre part, l'usine Stanvac à Durban, qui 
a été mise en exploitation au début de 1954 et 
traite des huiles brutes provenant de la région du 
golfe persique, avec une production journalière de 
2. 750.000 litres. 

A la suite d'un contrat passé avec les quatre 
compagnies importatrices de pétrole en Afrique 
du Sud : Atlantic (dont les installations de vente 
dans cette région ont été rachetées en 1954 par 
la British Petroleum C0

), Cal tex, Shell et Stanvac, 
les deux-tiers de l'essence produite par Sasol 
seront mis sur le marché par l'intermédiaire des 
réseaux de distribution existants, le dernier tiers 
seulement étant vendu comme produit Sasol. 

En ce qui concerne les produits chimiques, la 
politique de la compagnie est de limiter sa pro­
duction à celle de produits immédiatement venda­
bles. On espère qu'une société privée entreprendra 
l'établissement d'une industrie de chimie organi­
que en Union Sud-Africaine. 

Qui a permis la réalisation de Sasol ? 

La Compagnie américaine« M. W. Kellogg Cor­
poration » a étudié et supervisé la construction 
de l'usine Sasol. L'étude du projet a débuté au 
milieu de 1952. Le charbonnage Sigma, qui four· 
nit la matière première, a été mis en exploitation 
conformément au planning établi, de même que 
la centrale, l'usine de production d'oxygène et 
les gazogènes. Les dernières sections de l'usine 
ont été achevées au début de 1955 et la production 
d'essence a débuté au mois d'avril. 

La création de Sasol fut financée par l'« Indus· 
trial Development Corp. » à laquelle le gouverne­
ment de l'Union Sud-Africaine avança les fonds 
nécessaires. 

Au 30 juin 1954, le capital social de la Compa· 
gnie était de 70 millions de dollars. Les investisse­
ments pour l'année sociale se terminant à cette 
date étaient de · 75 millions de dollars, dont 
33.600.000 en rapport direct avec la construction 
de l'usine. Sasol et rn filiale la « Sasol Township 
Ltd » dépenseront finalement 9.800.000 dollars 
pour le logement et le développement de la cité. 
Environ 4000 personnes ont été employées à l'étu­
de du projet Sasol. 



Un facteur d'économie trop méconnu : 

I' Acier à haute limite élastique résistant à la corrosion 
par C. SCAILTEUR, 

Ingénieur à la S. A. Cockerill-Ougrée. 

La Iùtte contre la corrosion atmosphérique ne 
semble pas avoir retenu, autant qu'elle le mérite. 
lattention de nos milieux industriels. 

Depuis de longues années pourtant, les milieux 
scientifiques britanniques, français, hollandais, bel­
ges, ont attribué une grande importance à ce pro­
blème et ont constitué une véritable équipe de 
travail. 

Dans ces recherches, menées principalement par 
les chimistes des drvers pays, il semble naturel que 
I' orientation tende plus spécialement vers les moyens 
de protection, soit par peintures à base des pigments 
les plus variés, soit par revêtements métalliques à 
hase d'aluminium, de zinc, d'étain, de nickel, de 
cadmium ou de plomb, ou enfin, plus récemment, à 
hase de résines et substances plastiques. 

Dans le domaine qui nous préoccupe, cette pro­
tection par revêtement, si elle convient parfaite­
ment ,pour les constructions métalliques fixes, ap­
paraît par contre souvent insuffisante dans les cons­
tructions soumises à des efforts localisés de vibra­
tions, de chocs, d'impacts divers. 

A titre d'exemple, nous 'citerons les ossatures et 
revêtements de véhicules sur rails et sur routes, les 
engins de travaux publics, les appareils de manu­
tention dans la mine : berlines, chaînes à godets, 
couloirs transporteurs; couloirs oscillants. norias, 
tamis, trémies, etc .... 

Dans ces applications, les conditions d'utilisation 
entraînent fréquemment la rupture ou larrache­
ment local du revêtement protecteur . . De ce fait, la 
corrosion prend naissance en certains endroits et, 
si le métal de base n'est pas résistant à la corrosion. 
il y a un grave danger de voir louvrage périr ou 
tout au moins se détériorer profondément et rapide­
ment en certains points où finalement cet effet des­
tructeur s'accentue suivant un phénomène souvent 
constaté. 

A notre avis, lexploitant est actuellement enclin 
à subir d'une façon trop passive ces méfaits comme 
un mal inévitable qui lui paraît n'avoir trop souvent 
d'autres palliatifs que la réparation locale du dom­
mage et le remplacement de son matériel à une ca­
dence plus ou moins rapide. 

Quelles sont les raisons de ce désintéressement 
relatif.? Nous pensons qu'elles doivent être recher" 
chées, non tant dans lattrait des solutions de faci­
lité, la routine ou le souci de réduire au maximum 
les frais d'investissements en matériel neuf, mais plu­
tôt dans l'ignorance de ce que coûtent, en fait, au 
pays, les méfaits de la corrosion. 

Subissant cette loi commune, nous avions été 
étonnés de constater à quel point, aux Etats-Unis 
- et cela depuis plus de '.20 ans -. cette question 
est à lordre du jour et apparaît comme un souci 
constant, objet des recherches les plus attentives. 
Ces dernières, axées sur Ia qualité de !'.acier, sont 
menées parallèlement à celles citées plus haut, 
orientées, elles, vers les moyens de protection exté­
rieurs. 

Les organismes officiels de tous genres, puissam­
ment aidés par les métallurgistes, se sont penchés 
sur le problème et les statistiques y fourmillent, qui 
sont de nature à faire réfléchir les plus incrédules. 

Le lecteur ne nous en voudra pas de citer quel­
ques chiffres : 

Les résultats publiés en 1949 montrent que, pour 
les Etats-Unis, la corrosion atmosphérique a coûté 
annuellement plus de '.2 milliards de dollars et, dans 
ce total monstrueux, le matériel roulant des com­
pagnies de chemins de fer figure à lui seul pour 
plus de 10 %. 

En 1950, l'Ameri~an Association of Railroads es­
timait à 199.000.000 $ la part des réparations néces­
sitées par les méfaits de .Ja corrosion. Le même 
organisme a publié lannée dernière les chiffres de 
1953 d'où nous extrayons que, sur un total de frais 
de réparations de 63 t.414. 135 $, 210.47 t.ooo $ re­
présentent des réparations nécessitées par la seule 
corrosion atmosphérique. 

Les matériels qui souffrent le plus sont, comme 
il fallait s'y attendre, les wago.ns trémies et les wa­
gons ouverts. pour lesquels 58 à 64 ·% du montant 
total des frais de réparation sont provoqués par la 
corrosion. 

Si lon veut bien retenir l'incidence favorable de 
lemploi étendu des aciers anti-corrosion dans la 
construction . du matériel de chemins de fer aux 
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Etats-Unis (actuellement plus de 80 %). on se 
rendra compte de l'importance qu'atteindraient les 
chiffres cités plus haut avec nos aciers de construc­
tion courants : ils seraient au minimum doublés 
comme nous le montrerons plus loin. 

Ce préambule nous amène à examiner le probiè­
me sous r angle plus particulier du matériel de mi­
nes pour la manutention et le transport du charbon. 

Dans ce domaine, lutter contre la corrosion par 
le choix du matériau de base : acier ou alliage léger, 
n'a de sens qu'à la condition de pouvoir utiliser un 
matériau relativement bon marché et de mise en 
œuvre aisée, et c'est encore et toujours vers lacier 
que les recherches se sont orientées d'abord. 

Parmi les nombreuses formules proposées, les mé­
tallurgistes ont retenu essentiellement les aciers fai­
blement alliés à haute limite élastique, résistant à 
la corrosion, susceptibles d'être produits économi­
quement; parmi ceux ayant prévalu sur le marché 
mondial, nous nous étendrons sur l'acier « COR­
TEN » produit par United States Steel Corp. et 
dont la Société Anonyme John Cockerill avait 
acquis la licence depuis plusieurs années déjà. 

Il est produit dans cette Société par le procédé 
Thomas-oxygène, aussi bien que par le procédé 
Siemens-Martin. 

Cet acier est également produit en Angleterre, en 
Italie, et bientôt en France. 

Il se classe dans la catégorie suivante : 
« Aciers auxquels une quantité modérée d' élé­

» menls d'alliage a été ajoutée dans le but d'obtenir 
» à l'état de produits laminés à chaud une limite 
»élastique minimum d'environ 50.000 lbs/sq. in. 
» (35 kg/mm2) dans les épaisseurs de V2" et moins 
»et pour lesquels l'expérience indique qu'il y a lieu 

» de compter sur une résistance à la corrosion at­
» mosphérique de quatre à six fois supérieure à cel­
» le de l'acier doux». 

Cette définition un peu longue, mais complète, 
fut donnée il y a plus de 20 ans par la United Sta­
tes Steel Corp. et. à ce jour, plusieurs millions de 
tonnes de cet acier utilisé dans le monde entier en 
ont prouvé la justesse. 

Le tableau 1 donne la composition chimique de 
cet acier, ainsi que ses principales propriétés méca­
niques minima. Quelques observations s'imposent : 
les teneurs en phosphore, silicium, chrome et cuivre, 
qui sont les éléments déterminants de cette augmen­
tation considérable de la résistance à la corrosion 
atmosphérique, contribuent à lobtention des pro­
priétés mécaniques élevées de cet acier. 

Le nickel n'est pas indispensable et n'a été ajou­
té à la formule initiale que pour faciliter le laminage 
des bandes à chaud avec un bel aspect de surface. 
La teneur en carbone est volontairement choisie très 
basse dans le but d'assurer de bonnes propriétés 
de formage à froid et de soudabilité. 

La mise en œuvre de cet acier ne pose pas de 
problèmes particuliers, comme le prouvent plusieurs 
milliers de tonnes déjà utilisées en Belgique depuis 
4 ans par divers constructeurs spécialisés en ma­
tériel ferroviai-:-e, routier, fluvial, minier, etc ... 

En particulier, en soudure à l'arc jusqu'à 12,5 mm 
d'épaisseur, le constructeur peut utiliser les mêmes 
électrodes enrobées et le même mode opératoire 
qu'avec l'acier doux classique. Le durcissement de 
la zone influencée est suffisamment faible pour ne 
pas nécessiter de préchauffe ni de recuit de détente 
après soudure. La résistance à la corrosion atmo­
sphérique d'un tel joint soudé a été prouvée par des 

Tableau l 

Composition chimique (en %) et propriétés mécaniques de l'acier COR-TEN. 

I 
1 

1 1 1 1 l c Mn 
1 

p s Si Cu Cr Ni 

0,12 max. 0,20/0,50 0,07/0.15 0,05 max. 0,25/0,75 0,25/0.55 0,30/1,25 0,65 max. 

Epaisseur Résistance à Limite élastique 
Allongement minimum en .% 

Pliage à froid à 180° 
mm la traction· minim. kg/mm2 

Lo = 50 mm,Lo = 200 mm 
Diamètre du mandrin 

minim. kg/mm2 

1,2 à 4,75 49 35 22 1 fois l'épaisseur 

4,76 à 12,5 49 35 22 
1050 

1 fois lépaisseur --
Rt 

Le tableau Il rappelle quelques caractéristiques intéressantes pour le calcul et la mise en œuvre. 



Mars 1956 L' ar:ier à haute limite élastique résistant à la corrosion 283 

Tableau Il 

Caractéristiques intéressant les bureaux d'études. 

Résistance à la corrosion atmosphérique 

Limite élastique à la compression 

Résistance au cisaillement 

Module d'élasticité kg par mm2 

Limite de fatigue kg par mm2 •• • 

4 à 6 fois celle de lacier au 
carbone 

égafe à la limite élastique à la 
traction 

égale aux % de la résistance à 
la traction 

20.000 à 21.000-

30 
Résilience Charpy (entaille forée) à température ambiante kgm/cm2 

Coefficient de dilatation par "' C entre 20° et 100 "' C 
11 

0,0000114 

RECOMMANDATIONS POUR LE FORMAGE A FROID 

Epaisseur des produits 

inférieure ou égale à 1 ,6 mm 
comprise entre 1,6 et 6,3 mm 
comprise entre 6,3 et 12,5 mni 

Valeur minimum recommandée pour le rayon 
intérieur 

r = e 
r 2 e 
r 3 e 

Pour les épaisseurs supérieures à 6,3 mm, il est recommandé d'adopter le formage à chaud. 

expositions, durant près de dix années, dans diver­
ses atmosphères. La soudure à larc sous flux est 
également employée avec succès. Quant à la sou­
dure par points, il est de pratique courante aux 
U.S.A. de l'employer sans préchauffe ni post-chauf­
f e pour des épaisseurs jusque 3 mm. 
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Fig. 1. - Courbes temps-corrosion de !rois aciers 

en atmosphères marine et industrielle. 

- - -- - -·----Acier S .M. (0,04 % Cu). 

--.-.-.-Acier S.M. (0.20 % Cu). 

----- Acier à haute résistance et faiblement allié. 

1/\00mm 
'25 

20 

15 

10 

o - M Atmosphère marine à une distance de 800' (244 

m) de !'Océan-Kure Beach N. C. 

• - l Atmosphère industrielle - Kearny N. J. 

N .B. - 1 Mil. = 0,001 pouce ou 0,0254 mm. 

La résistance à la corrosion 

La résistance à la corrosion atmosphérique a été 
mise en évidence, en expos.?-nt pendant de nombreu­
ses années (près de 20 ans) des échantillons d'acier 
dans divers centres de recherches implantés en at­
mosphères rurales, marines et industrielles . 
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Fig. 2. - Courbes temps-corrosion d 'aciers 

dans une atmosphère industrielle à Keamy, N. ]. 
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Exposés le 29 octobre 1942. J. et L. sont, respectivement, des aciers 

de construction au cuivre et au carbone. Les autres sont des aciers 

à haute résistance et faiblement alliés (compositions dans le tableau 

figurant ~"" dess9us de la figure 3) . 

Les diagrammes des figures 1, 2. 3 et 4 illustrent 
les résultats obtenus dans la première décade. Ils 
sont extraits des résultats globaux publiés dans Cor-



284 Annales des Mines de Belgique 2me livraison 

13,0 

12,0 
~ 

11,0 ï§ 
è 10,0 " !3 

9,0 ~ -
ëii 

8.0 "' ~ 
" 7,0 

""d 

" 6,0 . ., 
1 

5,0 a; 
u -
" 4,0 ~ 
~ 3,0 0 

5 
è '2,0 
.9 ;; 1,0 .5 
.§ 0 0 

/; 
r 

, L 
j 

1 

/ 1 - - / 
1 1 .___ 

/ J 
/ / 

1 / / 

/ / 
/,/ _,/ 

,..... 1.1 
>--- y / 

V" 

/.~y 
M 1;, / __..A Cor-ten ., - -1- -· 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Temps -Année. 

1/loomm 

30 

'25 

'20 

15 

10 

5 

-~-~~~~~~~~~-

Fig. 3. - Courbe temps-corrosion d'aciers 

dans une ci!mosplière marine à Kure Beach, N. C. 

Exposés le 14 novembre 1942. J. et L. sont, respectivement. des 

aciers de construc!ion au cuivre et au carbone. Les ar.:tres sont des 

aciers à haute résistance et faiblement alliés. (Composition au 

tableau ci-dessous). 

Compos<:ions d'aciers exposés à Kearny et Kure Beach. 

Pour cent (voir fig. 2 et 3). 

Identification c Mn p s Si Cu 

A* 0,09 0.24 0,15 0,024 0,80 0,43 
M"' Cor-Tcm 

0.06 0 ,48 0,11 0.030 0,54 0.41 
P''' 0.23 1,5 0.018 0.021 0,19 0.29 
J'"''' 0,19 0,52 0,008 0,039 0,01 0.29 

L'''* 0.16 0,42 0,013 0.'021 0.ü'I 0.02 

* Aciers à haute résistance et faiblement alliés. 

* ·~ Aciers de construction au carbone et au cuivre. 

Ni Cr 

0.05 1,1 

0.51 1,0 

0,04 0.08 

0,05 0,05 

0.02 0,01 

rosion Magazine - août 1953, par C.P. Larrahee 
(U.S.S. Corp.), sous le titre: «Corrosion Resis­
tance of High Strength Low-Alloy Steels as ln­
fluenced by Composition and Environment ». 

Ils montrent lévidente supériorité de cet· acier, 
tant sur lacier ordinaire que sur lacier au cuivre, 
et confirment bien la règle approximative adoptée 
par certaines compagnies de chemins de fer euro­
péennes, à savoir qu'une tôle d'acier ordinaire de 
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'25 Fig. 4. - Corrosion comparée de trois aciers 

dans quatre atmosphères. 3, 5 ans d0

exposition. 

(Composition au tableau ci-dessous) . 
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1 1 -

1 
- ~ 

-
,_ f-
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1 

1 

Acier de 1 Acier de 
cons!ruction construction 

au Cu. au C. 

'20 

m 

1 
111 

D 

10 

5 

Atmosphère marine - Kure Beach N. C. 

Atmosphère industrielle - Kcamy N. J. 

Atmosph. semi-rurale - South Bend P. A. 

Atmosphère rurale - Truitsburg. P. A. 

Compositions d'aciers exposés dans des atmosphères marine, 

industrielCe, semi-rurale et rurale - Pour cent. 

. Types d'acier C Mn P s Si Cu N; Cr 

Acier Cor-Ten 0,08 0.49 0,09 0,028 0,63 0,44 0.46 0,92 

De constn.:c-

tion au Cu. 

De construc-

tion au C. 

0 ,20 0,46 0.00.'l 0,034 0,003 0,2.'l - 0,04 

0.23 0,40 0,005 0,017 0,003 0,020 0,04 0,03 
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wagon perd par année et pal.' face 5/ 100 de mm 
d'épaisseul.' par corrosion, se trouvant ainsi réduite 
en 10 ans de 1 mm, dans les èbnditions les plus 
défavorables. 

La · limite élas'tique 

· La limite élastique de cet aciel.' dépasse 35 kg/ 
mm2

, supédeure ainsi de 50 % environ à celle d'un 
aciel.' doux ordinaire. Cet acier présente donc une ré­
sistance nettement plus g~ande aux déf~rmations 
dues à la charge, aux chocs, tamponnements, ébou­
lements, etc ... Elle permet encore un allègement im­
portant du matériel. 

La résistance à l'abrasion 

Des essais comparatifs ont été faits dans des 
goulottes de chargement de péniches à coke réalisées 
en diverses nuances d'acier et dans lesquelles on a 
fait passer successivement des lots pesés de 
100.000 tonnes de coke. 

Les résultats obtenus ont montré que, dans ce cas 
d'abrasion sèche. pratiquement exempte de corro­
sion', si lon affecte à lacier or.dinaire la valeur t 

comme facteur de résistance à labrasion, lacier 
COR-TEN atteint le coefficient 1.35 qui n'est 
atteint qu'avec des aciers, avec ou sans cuivre, con­
tenant environ 0,35 % de carbone. 

Application au matériel de mines 

On conçoit qu'il ait été possible de réaliser, dans 
des conditions d'ailleurs variées, un matériel de 
mines (berlines, couloirs, godets de chaines, tré­
mies, tamis, cribles, etc ... ) profitant de l'ensemble 
de ces qualités. 

L'application la plus importante nous paraît être 
la berline de mines, ce matériel étant peut-être de 
tous les équipements industriels connus, celui qui 
est soumis au travail le plus dur et le plus brutal. 
et qui est le plus exposé. 

L'acier COR-TEN apportera les avantages, à 
épaisseurs égales, d'une meilleure résistance à la 
corrosion et d'une meilleure résistance aux chocs, 
déformations, formation de ventre, due à la haute 
limite élastique de l'acier. 

fig. 5. - Berline en acier Cor-Ten de 1900 litres, 

après quatre années de service intensif. 

Fig. 6. - Vue intérieure de la même berline qu'à la figure 5, 

mon:rant les e.f f P.:s réduits de la colTosion après quatre années 

de seroice. 

Un cas type de réalisation de ce genre est illustré 
par les figures 5 et 6. 

Les berlines de I' espèce, en service dans une mi­
ne campinoise, ont été exécutées, caisse et longe­
rons, avec des tôles en acier COR-TEN de même 
épaisseur que celles qui étaient prévues pour lacier 
ordinaire. · 

Examinées après trois ans d'un service particuliè­
rement dur, elles n'ont montré aucune trace de dé­
formation systématique (ventre). Un premier lot 
de 500 berlines sur i.120 en service ont pu être ul­
térieurement rehaussées de 200 mm, ce qui a porté 
leur capacité de 1.500 à 1.900 litres, et cela sans 
aucune difficulté, le bordé supérieur étant réutilisé 
(fig. 5). 

Les figures 5 et 6 montrent la tenue de ces cais­
ses à la corrosion et labsence de déformations après 
quatre années de service. 

Nous citons ci-dessous un exemple typique de 
réalisation de ce genre, aux U.S.A. 

Une compagnie minière construisit une berline 
de 2.700 kg, avec une capacité de 6.700 litres, pour 
remplacer la berline en acier ordinaire, pesant 
2.050 kg et d'une capacité de 3.850 litres. Le même 
tonnage fut ainsi assuré par un parc de 200 ber­
lines nouvelles remplaçant '.344 berlines anciennes 
mises hors service. Le poids mort rapporté au litre 
de capacité tombant de 530 g/litre à 400 g/litre, 
soit une réduction de 25 '%. 
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Ainsi, non seulement le parc fut réduit de 144 
berlines, mais encore le poids mort fut diminué de 
quelque 160 tonnes. 

Entretien 

L'acier COR-TEN se travaille comme un acier 
ordinaire. 

II est soudable à lui-même et à toute autre nuance 
d'acier, avec les électrodes enrobées classiques, uti­
lisées pour les aciers doux. 

De telles soudures (à l'arc) présentent une ré­
sistance et une limite élastique au moins équivalen­
tes à celles de l'acier de base; leur tenue à la cor­
rosion reste excellente et n'est jamais un point fai­
ble des assemblages soudés devenus classiques. 

Cet acier présentè une excellente aptitude au for­
mage à froid et se prête à lexécution des caisses, 
châssis, longerons et traverses. 

Nous signalerons, pour terminer, l'heureuse ré­
percussion qu'a eue, dans le domaine de la produc­
tion de cet acier, le nouveau procédé d'élaboration 
de lacier Thomas par le soufflage à lair suroxy­
géné. 

Les expenences menées depuis deux ans sur le 
plan industriel ont permis de produire l'acier COR­
TEN à partir de ce nouveau procédé et, par voie de 
conséquence, d'offrir un produit contrôlé de très 
haute qualité à un prix nettement compétitif. 
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et de·s appareils à vapeur 

ANNEE 1954 

AVANT-PROPOS 

L' Administration des Mines publie ci-après la 
statistique annuelle définitive de l'année 1954. 

La présentation de ce travail traditionnel dif­
fère largement de celle des années antérieures, en 
ce sens que toutes les données à caractère tech­
nique relatives à l'industrie charbonnière ont 
fait l'objet d'une étude et d'une publication sépa­
rées. 

Le chapitre premier traite de toutes les indus­
tries extractives, c'est-à-dire des mines de houil­
le et de fer, des minières et des carrières. La sec­
tion de ce chapitre relative aux mines de houille 
a été décomposée en deux parties qui analysent 
respectivement l'évolution du marché charbon­
nier et les résultats emegistrés. 

Le chapitre deuxième traite des industries con­
nexes à l'exploitation minière, c'est-à-dire de la 
fabrication du coke et des agglomérés . . 

Enfin, le chàpitre troisième est relatif à la 
métallurgie, tandis qu'en appendice figurent le 
relevé des appareils à vapeur au 31 décembre 
1954 et le tableau des accidents survenus dans 
les mines métalliques, les carrières et les usines. 

Les tc;bleaux relatifs à l'exploitation des mines 
de houille sont dressés en grande partie à l'aide 
des déclarations que les concessionnaires de ces 
mines sont tenus de fournir, en vertu de l'article 
7 de l'arrêté royal du 20 mars 1914, relatif aux 
redevances. Ces déclarations ont été vérifiées par 
les ingénieurs des mines, conformément à l'arti­
cle 9 du même arrêté. 

Les tableaux relatifs à l'activité des carrières 

et des usines ont été préparés par la Direction 
générale des Mines au moyen de déclarations qU~ 
les exploitants de carrières et d'usines ont four­
nies, suivant un usage établi de longue date et 
consacré par un arrêté ministériel du 7 mars 
1951. Ces déclarations ont été contrôlées dans la 
mesure du possible par les ingénieurs du Corps 
des.Mines. 

Le tableau des appareils à vapeur condense 
les données des états descriptifs tenus pour les 
appareils à vapeur par les ingénieurs du Corps 
des Mines et par les ingénieurs de la Protection 
du travail. 

Les renseignements complémentaires ou réca­
pitulatifs donnés dans le texte du rapport sont 
empruntés, en général, aux mêmes sources. 

Les données reprises au chapitre qui traite du 
Marché charbonnier ont été obtenues au C~mp­
toir Belge des charbons, en ce qui concerne les 
charbons belges, et en ce qui concerne les char­
bons importés, elles ont été extraites des borde­
reaux que les importateurs adressent mensuelle­
ment à l' Administration des Mines. 

* * * 
En matière de terminologie, la présente livrai-

son a adopté les expressions généralement utiii­
sées par les organisations internationales qui 
s'occupent des questions minières et sidérurgi­
ques. 

La table des matières ci-après facilitera la 
consultation du présent rapport. 

Le Directeur général des Mines, 

A. MEYERS. 
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CHAPITRE PREMIER 

INDUSTRIES EXTRACTIVES 

A. - MINES DE HOUILLE 

Première partie : ANALYSE DU MARCHE CHARBONNIER 

1. P~oductio111 et Eooulement des Producteurs belg,es. (tableau 1 - hors texte). 

289 

Avant d'entamer l'analyse du marché charbonnier belge en 1954, il èonvient de rappeler les défini­
tions selon lesquelles les statistiques qui s'y rapportent ont été établies. 
Ecoulement. 

L'écoulement comprend les ventes, les cessions, les consommations et les fournitures au personnel de 
charbons extraits ou achetés. 

Les \lentes se rapportent au marché extérieur comme au marché intérieur. Elles sont comptées sefon 
leur produit réel, étant entendu cependant : 
t) que ce produit est égal au maximum, dans le chef de la mine, au prix qui aurait été obtenu si la vente 

avait été faite dans les mêmes circonstances à un détaillant; 
2) que les rémunérations afférentes aux prestations de transport ou de chargement effectuées par le char­

bonnage au-delà du point de livraison correspondant à l'application du barème «wagon-départ-mine», 
ne sont pas comprises dans la valeur de l'écoulement; 

3) que les charbons écoulés à -l'étranger sont comptés au prix réel obtenu par les mines. Pour l'ensemble 
des charbons exportés, cette recette réelle représente pour 1954 une moins-value de 324.559.300 F par 
rapport au barème intérieur «wagon-départ-mine». • 
Les cessions aux activités connexes (fabriques de coke ou d'agglomérés, usines métallurgiques et 

autres). les consommations et les fournitures au personnel sont comptées, dans la valeur de l'écoulement 
de -la mine, selon le barème «wagon-départ-mine ». 

L~s consommations des mines, comprennent non seulement les quantités consommées aux sièges de 
production, mais aussi les échanges de charbon et de courant électrique entre un charbonnage et une cen­
trale. si ces derniers sont basés sur un contrat de travail à façon. Le charbon transformé à la mine en élec­
tricité vendue à l'extérieur ou cédée aux usines connexes est également compris dans les consommations. 

Les fournitures au p1ersonnel comprennent non seulement les distributions gratuites aux mineurs, 
comme c'était le cas pour les années précédentes, mais aussi les fournitures à l'intervention du Fonds na­
tional de Retraite des Ouvriers mineurs, les charbons attribués aux employés, aux ingénieurs, ainsi qu'à 
des œuvres, et enfin toutes les ventes à prix réduit aux membres du personnel. 

Comme ces définitions diffèrent sensiblement de celles qui ont été utilisées les années précédentes, le 
tableau ci-dessous établit un récapitulatif de données comparables pour 1949 à 1954. 

Consommation des mines et fournitures au personnel 
I 000 t 

Consommation Fournitures 
des mines au personnel 

1949 1 2 835 .. 704 
1950 2 728 698 
1951 2 712 697 
r952 2 625 695 
r953 2 603 684 
1954 2 52r 720 

Les quantités qui figurent dans le tableau ci-dessus ne constituent pas la totalité des combustibles at­
tribués au personnel des mines. En effet, les sociétés charbonnières qui exploitent en même temps une fa­
brique d'agglomérés attribuent souvent au personnel de la mine une certaine quantité d'agglomérés . . On 
verra dans le tableau relatif à l'aspect général du marché charbonnier que les fabriques d'agglomérés ont 
prélevé sur leur production 180.000 t; une grande proportion de cette quantité a certainement été attribuée 
gratuitement à des ouvriers mineurs. 
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Stocks aux charbonnages. 
Les stocks comprennent les charbons extraits. Les charbons achetés de mine à mine n'y sont plus com­

pris. On en revient donc à la situation antérieure à 1952. 
Les valeurs attribuées à ces quantités tiennent compte d'un abattement sur la valeur barémique pour 

les produits déposés, et pour les produits repris au stock. de leur valeur réelle d'écoulement. 
Pour les années antérieures, cet abattement était limité par !'Administration des Mines; à partir de 

1954 il a été renoncé à cette règle, qui ne · constitue en somme qu'une écriture provisoire, les produits 
étant dans tous les cas comptabilisés définitivem'!nt pour la valeur d'écoulement réelle. 

Production. 

La production nette est la somme des quantités vendues, cédées, consommées et distribuées, pendant 
rannée, augmentée ou diminuée de la différence entre les stocks au début et à la fin de l'année, et 
diminuée des quantités de charbons achetés éventuellement compris dans les écoulements précités. 

La valeur nette de vente de la production s'obtient au moyen des éléments suivants : 
1) la valeur des quantités écoulées au cours de lannée, après déduction de la valeur des charbons achetés 

compris dans ce total; 
2) la valeur attribuée aux fluctuations des stocks de lannée, ces derniers étant valorisés, comme il vient 

d'être dit ci-dessus. 
La valeur nette de vente est complétée, d'autre part, par la valeur nette totale qui tient compte du 

complément de recettes provenant de la péréquation dite « a ». 
On sait, en effet, que le paragraphe 26 de la Convention relative aux dispositions transitoires du 

Traité instituant la C .E.C.A., a prévu une péréquation du prix des charbons belges, grâce à un prélève­
ment opéré sur les productions réalisées en Allemagne et aux Pays-Bas et à une contribution du Gouver­
nement belge de la même importance. 

Ce mécanisme procure aux charbonnages belges une recette complémentaire qui a pour effet de rame­
ner la recette totale à cell~ qui serait résultée d'un « barème de compte» qui a été établi d'après les prix 
de vente effectivement obtenus en 1952. 

* * * 
• 

Le tableau suivant donne, par bassin et pour le Royaume, la production moyenne par concession au 
cours de différentes années: 

BASSINS 

Borinage . . .... .. . 
Centre .. ... .. . ... . 
Charleroi .. .... . . 
Namur .... . ..... . 
Charleroi - Namur 
Liège . .. ........ . . 

Sud 
Campine 

Royaume . ...... . 

II 

9 
27 

5 

77 
7 

84 

445 350 
472 860 
2 95 44° 
78 750 

220 930 

299 330 
933 750 

352 200 

7 
7 

25 
22 

61 
7 

68 

1952 

V Cl 

§ ~-~ 
•.-.1 c:: V> 
.~ V 
U V u 
::> c:: a 

"O c:: 0 
0 V U 

p:: s ~ 
Ei o.. 

288 200 
225 300 

338 880 
1387 490 

446 830 

* * ·* 

7 
7 

25 
22 

61 
7 

68 

1953 

660 160 
525 470 

290 990 
227 430 

337 340 
1354 650 

442 060 

7 
7 

24 
20 

58 
7 

65 

1954 

6ro 590 
515 000 

297 880 
248 140 

344 670 
1322520 

449 980 

La classification des charbons par nature avait déjà été modifiée en 1949 par l'introduction des catégo­
ries de charbon 1/,i gras et % gras. 

En mars 1953, la Haute Autorité a attribué un barème distinct aux charbons gras produits par cer­
tains charbonnages dont la teneur en matières volatiles est en principe supérieure à 28 .%, et a dénom­
mé ces charbons «gras B ». les autres charbons gras (de 20 à 28 '% de matières volatiles) étant appelés 
«gras A». 
. Rappelons qu'auparavant le charbon de plus de 26 % de matières volatiles était appelé « Hénu». 

Le tableau ci-dessous donne la répartition de la production d'après les différentes catégories. Les te­
neurs en matières volatiles qui délimitent les catégories sont indiquées en regard des années considérées. 



Répartition de la production d'après les différentes catégories 

1938 1952 1953 1954 

Catégories 
Matiùes 1 Quantités 

Matières 
1 Quantités 

Matières 
\ Quantités 

Matières 
1 Quantités 

globales % globales % globales % globales % 
volatiles t volatiles t volatiles t volatiles t 

Maigres ............... Moins de II% 6 874 520 29,8 Moins de IO% 6 9I2 740 33,4 Moins de IO% 7 077 030 34,4 Moins de IO% 7 047 070 35,3 
Yi gras ··············· - - - De IO à I2,4 % 833 660 4,0 De IO à I2,5 % 752 I20 3,6 De IO à I2,5 % 580 440 2,9 
V2 gras ···· ······ ·· ·· · De II à I6·% 9 392 260 40,8 De I2,5 à I5,9 % 6 I96 3IO 30,0 De I2,5 à I5.9 % 6 813 530 33,I De r2,5 à I5,9 o/o 6 868 070 34,3 
% gras ··· ···· ········ - - - De I6 à 20,9 % 2 575 680 12,5 De 16 à I9,9 % I 897 340 9,2 De 16 à I9,9 % I 862 700 9,3 
Gras (gras A) ........ De 16 à 25 % 9 973 580 I7,2 De 21 à 25,9 % 2 427 230 II,7 De 20 à 28 % 2 832 210 I3,8 De 20 à 28 % 2 618 560 I3,I 
Flénus (gras B) ...... Plus de 25 % 2 808 270 12,2 26 % et plus I 726 3IO 8,4 Plus de 28 % I 205 480 5,9 Plus de 28 % I OI4 250 5,I 

Bassin du Sud ...... 23 048630 100,0 20 671930 100,0 20 577 710 100,0 19 991090 100,0 

Maigres ··············· Moins de II% - - Moins de IO% - - Moins de IO% - - Moins de IO% - -
Yi gras ..... ... ....... - - - De Io à I2,4 % - - De ro à I2,5 % - - De ro à I2,5 % - -
Y2 gras ··············· De u à 16 % - - De I2,5 à 15,9 % 357 020 3,7 De 12,5 à I5,9 % - - De 12,5 à I5,9 % - -
% gras ····· ·········· - - - De I6 à 20,9 % 142 770 I,5 De 16 à I9,9 % I7 730 0,2 De 16 à I9,9 % I3 020 0,2 
Gras (gras A) ... ..... De 16 à 25 % 2 786 890 42,7 De 2I à 25,9 % 2 515 I30 25,9 De 20 à 28 % 4 028 630 42,5 De 20 à 28 % 3 873 300 4I,8 
Flénus (gras B) ...... Plus de 25 % 3 749 330 57,3 26 % et plus 6 697 510 68,9 Plus de 28 % 5 436 220 57,3 Plus de 28 % 5 371 300 58,0 

·Campine ... ....... .. 6 536 220 100,0 9 712 430 100,0 9 482 580 100,0 9 257 620 100,0 

Maigres ··············· Moins de II% 6 874 520 23,2 Moins de IO% 6 9I2 740 22,8 Moins de IO% 7 077 030 23,5 Moins de IO% 7 047070 24,I 
Yi gras ·· ············· - - - De Io à I2,4 % 833 660 2,7 De IO à 12,5 % 752 I20 2,5 De IO à 12,5 % 580 440 2,0 

Y2 gras ... .. .......... De II à 16 % 9 392 26o 31,7 De I2,5 à 15,9 % 6 553 330 21,6 De 12,5 à I5,9 % 6 813 530 22,7 De I2,5 à I5,9 % 6 868 070 23,5 
% gras ..... ... ... .... - - - De 16 à 20,9 % 2 7I8 450 8,9 De 16 à I9,9 % I 9I5 070 6,4 De I6 à I9,9 % l 875 720 6,4 
Gras (gras A) ........ De I6 à 25 % 6 760 470 22,9 De 2I à 25,9 % 4 942 360 I6,3 De 20 à 28 % 6 860 840 22,8 De 20 à 28 % 6 49I 860 22,2 

Flénus (gras B) ...... Plus de 25 % 6 557 600 22,2 26 % et plus 8 423 820 27,7 Plus de 28 % 6 64I 700 22,I Plus de 28 % 6 385 550 2I,8 

Royaume ·· ·········· 29 584 8501 100,0 30 384 360 100,0 30 060 290 100,0 29 248 710 100,0 

' 
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Le lecteur trouvera enfin dans le tableau ci-dessous le prix de vente moyen pour l'ensemble des char­
bons belges vendus et cédés tant sur le marché intérieur qu'à I' exportation. 

En regard des résultats de 1954 figurent ceux de 1913, 1938, t952 et 1953. 

Prix moyen de vente des charbons belges en francs par tonne ( 1) 

BASSINS 

1 
1913 

1 

1938 
1 

1952 

1 

1953 

1 

1954 

Borinage ········ ·· ··· 19,35 141,54 694,34 674,63 661,22 
Centre · ··· ··· ··· ·· ·· · 18,86 141,91 744,51 725,57 695,86 
Charleroi ··· · ··· ·· · · · 19,34 153,33 - - -
Namur .............. . 17,73 147,12 - - -
Charleroi - Namur .. . - - 793,90 800,88 776,52 
Liège ················ · 19'93 164,93 833,{l 805,87 817,00 

Sud ·················· 19,36 151,75 772,46 762,13 748,38 
Campine ······· ····· - 140,55 756,84 732,03 687,74 

Royaume ............ 19,36 149,22 767,50 752,71 728,28 

2. - Aspect général du Marché ·Charbonnier. 

Les données statistiques du tableau 1, hors texte, ne concernent que le charbon produit en Belgique. 
Le tableau ci-dessous, par contre, reproduit la situation d'ensemble du marché charbonnier belge, pour 

lequel il a été tenu compte des combustibles importés, au même titre que les combustibles indigènes. 
On remarquera que, par rapport à 1953, la production de charbon a diminué de 81 t.000 t. Cette situa­

tion a été la conséquence, en ordre principal, du ralentissement de I' activité industrielle durant le 1er semes­
tre de 1954. En effet, pendant cette période, les charbonnages, en raison de la réduction de la demande, 
ont dû mettre des quantités considérables en stock et, afin de ralentir ces mises au tas, certains d'entre eux 
se sont vus obligés de chômer plusieurs jours. Par ailleurs, il ne fut plus procédé à l'embauchage de nou­
veaux ouvriers pour compenser les départs. 

Si le bilan de l'année charbonnière 1954 se clôture par une reprise au stock de 253.000 t, il ne faut pas 
perdre de vue que durant le 1er semestre, les mises en stock furent ininterrompues. Le stock global dépassa 
4.000.000 de tonnes entre juin et septembre. Ce n'est que pendant le dernier trimestre de l'année que les 
stocks se résorbèrent. Cette reprise fut particulièrement importante puisque, en trois mois, les stocks diminuè­
rent de plus de 1.200.000 t. 

(1) Francs de l'époque. Rappelons que l franc-or de 1913 = 6,9385 francs de 1926 = 9,6368 francs de 1935 = r4,318 francs 
de 1944 et 16,3347 francs de 1949. 
La «valeur-or effective» est calculée depuis Je 22·9-1949 sur les bases suivantes : 1 livre sterling = 140 francs belges = 
2,80 dollars américains. 35 dollars américains = 1 .. once d'or fin. 
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Aspect général du marché charbonnier belge 

l 000 t 

1938 1952 1953 1954 

c:: ' ., .... c:: ' ., .... c:: ' ., .... c:: .... 
"::i V ::l .., ::i ' ., .., ::i 0 

0 '"' 
0 

0 '"' 
0 o-v 0 O•v 

"€ - .... ..,. 0 ..0 - .... _,. 0 ..0 - .... _,. 0 "€ - .... _,. 0 
b(l .... 0- .... b(l,.., o- .... bô•<lJ o- b(l,., o"-' 

"' ~E u ... d ~E u ... "' ~8 u " "' ~E UV ...c ...c ...c ...c u "C u "C u "d u "d 

I. Production ·············· 29 585 I 7I2 5 I07 30 384 I 483 6 407 30 060 I 333 5 945 29 249 l 378 6 147 
2. Importations ··········· 4 199 93 50 1 615 - 23 2 179 Il 30 3 725 40 83 
3. Stocks au l"' janvier ... 691 (b)- (c)- 221 5 67 1 678 37 IOI 3 074 12 201 

(d - e) 

4. Disponibilités ······· ·· 34 475 I 805 5 157 32 220 l 488 6 497 33 917 l 381 6 076 36 048 1 430 6 431 

5. Consommation propre 
des producteurs et four-
nitures au personnel ... 2 462(a) 170 273 3 320 I68 197 3 287 IïO. 203 3 24I 180 213 

6. Fournitures à J' intérieur 25 306 l 04I 3 481 24 685 981 5 241 23 387 905 4 850 24 313 913 5 203 
7. Exportations . .......... 4 520 594 l 399 2 537 302 958 4 165 294 822 5 68r(f) 325 888 

8. Ecoulement ............ 32 288 l 805 5 153 30 542 1 45! 6 396 30 839 l 369 5 875 33 235 l 418 6 304 

9. Stocks au 31 décembre 2 227 (b)- (c) 4 I 678 37 101 3 078(d) 12 201 2 813(g) 12 127 

3. P.oumitures sur le marché intérieur. 

Il appert du tableau 1, que les pl'oducteurs belges ont vendu et cédé en 1954, 26.261.000 tonnes dont 
20.680.000 tonnes aux consommateurs belges et 5.58i.ooo tonnes aux autres consommateurs de la C.E.C.A. 
ainsi qu'à l'exportation vers les pays tiers. Comme les consommateurs belges ont acquis, en outre, 3.633.000 
tonnes de charbon provenant d'autres pays de la C.E.C.A. de même qu'importés de pays tiers, leur deman­
de totale a donc représenté 24.3 t 3.000 tonnes, chiffre que lon retrouve à la ligne 6 du tableau ci-avant. 

Le tableau suivant donne la décomposition des fournitures sur le marché intérieur par secteur de con­
sommation. Les indications relatives au coke ont été complétées au moyen de données concernant le coke 
de gaz et le semi-coke de houille dont la consommation est relativement faible en Belgique. 

Dans la dernière colonne figure, d'autre part, la répartition des livraisons de lignite et de briquettes 
de lignite importés. 

(a) Selon !'ancienne définition. 
(b) Ces renseignements ne sont pas' connus pour l'année 1938. Ils ont été négligés pour établir la balance de l'année. 
(c) Ces chiffres ne représentent pas la valeur absolue des stocks de coke en 1938, mais leur différence donne le mouvement de 

l'année. 
( d) Dont 15 de charbon importé en stock chez les importateurs. 
( e) Chiffre rectifié selon fa nouvelle définition. 
(f) Dont 100 de charbon importé. . 
(g) Dont 7 de charbon importé en stock chez les importateurs. 

• 

f 

1 
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Fournitures au marché intérieur en 1954 

Secteurs de consommation 

Cokeries et usmes à gaz . . ... . ........ . 
Fabriques d'agglomérés . .. . . ..... . .. .. . . . 
Centrales électriques .................... . 
Transports : fer ................. . ...... . . 

navigation intérieure .. . .. . 
soutes ....... . ............. . 

Sidérurgie 

Autres industries : 
constructions métalliques .......... . 
métaux non ferreux .............. . . . 
mat. de constr., verre, céramique 
cimenteries ......................... . 
industries chimiques .... . ........ . 
industries du papier ...... . ....... . 
industries textiles ............. . ... . 
industries du sucre ..... ........... . 
autres industries alimentaires ..... . 
industries diverses ........ ......... . 

Foyers domestiques et artisanat ....... . 
Administrations publiques .............. . 

Totaux: 

Charbon 

8 042 

l 310 
3 061 
l 372 

7 
61 

291 

I58 
51 9 
760 
927 
568 
242 

213 
180 
I95 
33° 

5 91 9 
I72 

1 Agglomérés 1 

I 

207 

8 

7 
2 

40 

4 
4 

2 

I 

II 

37 
512 

9 

Cokes 

7 

l 

4 321 

87 
II2 

59 
II 

I32 

2 

I2 

27 
1 45 
195 

40 

5 216 

2me livraison 

l 000 t 

Lignites 

8 
I 

80 

L'évolution favorable de la conjoncture économique qui a marqué les derniers mois de 1954 a eu pour 
conséquence une augmentation assez nette par rapport à 1953 des livraisons de combustibles sur le mar­
ché intérieur. Le chiffre total reste néanmoins inférieur à ceux de 1951 et 1952. 

L'importance de la reprise en sidérurgie a permis aux cokeries d'accroîfre leurs achats de charbon de 
près de 300.000 tonnes. La part des charbons en provenance de la C.E.C.A. et importés de pays tiers dans 
les fournitures totales à ce secteur est toutefois passée de i.300.000 tonnes en 1953 à près de 2.200.000 
tonnes en 1954, de sorte que les livraisons de charbon belge ont subi malgré tout une réduction assez sen­
sible. 

La fabrication d'agglomérés s'est à peu près maintenue au même niveau que l'année précédente; par 
contre, les achats des centrales électriques se sont accrus de plus de 15 %. 

L'électrification progressive du réseau de la S.N.C.B. explique la nouvelle réductions que l'on peut 
constater dans les fournitures à ce secteur. 

Les industries diverses ont quelque peu augmenté leurs achats en 1954, mais leur demande. Ieste tou­
tefois encore sensiblement inférieure à celle des années précédant 1953. 

Les fournitures au secteur domestique ont accusé, par rapport à 1953, une augmentation de 200.000 
tonnes. Il convient toutefois de signaler que les livraisons de charbon étranger ont augmenté, à elles seules, 
de 400.000 tonnes et que, par conséquent, les ventes de charbon indigène sont en régression. 

4. - Ues importations. 

Durant l'année 1954, les importations de charbon se sont fortement développées. L'augmentation par 
rapport à 1953 s'est chiffrée à i.546.000 tonnes, soit 71 %. Les importations se sont accrues en provenan­

ce de tous les pays, sauf des Etats-Unis d'Amérique. 
En tonnage, ce sont les livraisons de charbon allemand qui ont le plus progressé. Les bassins allemands 

de la Rhur et d'Aix-la-Chapelle interviennent d'ailleurs pour 54 % dans nos importations, la part des pays 
de la C.E.C.A. représentant 77 % du total. 

En raison des limitations imposées aux importations de charbon des Etats-Unis d'Amérique, celles-ci 
ont marqué un recul très important : de 666.ooo tonnes en 1953, elles sont tombées à 254.000 tonnes. 

5. - Les exportations. 

Les exportations de charbon qui sont en continuelle augmentation depuis 1951 ont à nouveau progressé 
en 1954. atteignant le plus haut chiffre enregistré depuis laprès-guerre. 

L'accriissement porte aussi bien sur les fournitures à nos partenaires de la C.E.C.A. que sur les ex­
portations à, destina,tiQn des autres pays, 



II faut toutefois noter que la progression à l'intérieur de la Communauté a été acquise pour une laTge 
part grâce à la péréquation dite « c ». C'est notamment le cas en ce qui concerne les livraisons aux Pays­
Bas, qui ont plus que doublé : de t.049.000 t en 1953, elles sont passées à 2.148.000 t en 1954, -intervenant 
ainsi pour 50 % dans le total pour les pays de la C.E.C.A. Par contre-, les ventes en France et en Italie ont 
diminué. 

Parmi les pays tiers, laugmentation la plus sensible . porte sur les enlèvements effectués par le 
Royaume-Uni. Les exportations vers ce pays qui avaie~t commencé vers la mi-1953 et qui avaient atteint 
pendant cette année 192.000 t, se sont considérablement accrues en· 1954 pour finalement s'élever à 
91 t.oo.o t. 
· · 'Les achats de la Suisse se sont également fortement développés, puisque leur volume a quadruplé par 
rapport à 1953. 

Les livraisons en Espagne, au contraire, ont sensiblement diminué; les exportations vers la Finlande, 
interrompues en 1953, ont repris et quelques tonnages ont été expédiés en Argentine. 

Quant aux autres pays tiers, leurs enlèvements sont restés sensiblement les mêmes que l'année précé­
dente. 

Importations en 1954 
1.000 t 

PAYS D'ORIGINE 
1 

Charbon 
1 

Agglomérés 
1 

Coke 
1 

Coke 
1 

.Semi-coke 
1 

Lignites 
de four de gaz de houille 

Aliemagne ocodentale .... . 2 017 15 49 - - 83 
France ... ... ............... 337 - - - . 4 -
Sarre .... ......... ...... .. ... 3 - - - - -
Pays-Bas ···· ·· ···· ······ ··· · 516 22 25 21 - 6 

Pays de la C.E.C.A. .. .. .. 2 873 37 74 21 4 89 

Pologne 6 - ) - - - -···················· · 
· Royaume~Uni ............. .. 526 3 7 7 - -
Etats-Unis d'Amérique ..... 254 - - - - -
U.R.S.S. ····················· 62 - 2 - - -
Afrique du Nord française 4 - - - - -

Pays tiers .... .... .... .. ... .... 852 3 9 7 - -

Totaux : .... .. ... ...... 3 725 40 83 28 4 89 

Exportations en 1954 
1.000 t 

PAYS DE DESTINATION Charbon Aggloméres Cokes 

Allemagne occidentale . ... . ... . 226 l 

France ... .. .. . .... .... . ...... . . I 304 293 451 
Italie ... .. ... ... ....... .... ... .. 575 l 

Luxembourg · · ·· · ·· ······ ···· · 31 7 102 
Pays-Bas . .. .. ... .... ... .. . . .. .. . 2 148 18 8 

Pays de la C.E.C.A. . . ... . .. . 4 284 31~ 562 

Autriche ...... . ... ... .. . ... . ... I 7 
Danemark ······ ·· ···· ···· · ·· · · 18 131 
Espagne .. ...... ... .... ... ·' ... . 51 33 
Finlande ········ ··· ···· ···· ···· 88 19 
Hongrie ...... .. ..... ... ..... 99 
Norvège ··· ······· · ··· ·· · · ··· · 20 4 
Portugal ··· · · ····· · ··· ··· · ··· ·· 8 
Royaume-Uni . . .. . .... ... ... .. 911 
Suède · · ·· · ·· ···· · ·· · ···· · ··· · ·· 6 II 

Suisse .. . . .. . .... .. .. .... .. ... . . 230 6 I7 
Congo belge ·· ····· · ·· ··· ··· ·· 21 I l 

Argentine .. .. .. .. .. .. ...... .. 43 
Autres pays ··· · ·· ····· ···· · ·· ·· 4 

Pays tiers .... ···· ·· ··· ···· ···· I 397 7 326 

Totaux: .. .... ..... .. .... 5 681 326 888 
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6. - Le commerce ·extédeur de l'U.E.B.L. 

Les statistiques qui suivent s'appliquent à l'Union Economique Belgo-Luxembourgeoise et non plus, 
comme dans les chapitres précédents, à la Belgique seule. 

Importations de l'U.E.B.L. en 1954 

PAYS D'ORIGINE 
1 

Charbon 
1 

Agglomérés 

Allemagne occidentale ..... .. 2 145 12 
France .. ................... ] Sarre 475 -

···· ······ ··· ·· ······ 
Pays-Bas ................... .... 547 20 
Royaume-Uni ············· · ··· ; 526 3 
Etats-Unis d'Amérique .. . ... 237 -
U.R.S.S. ....................... 67 -
Afrique du Nord française 4 -

Totaux: ................. 4 001 35 

Exportations de l'U.E.B.L. en 1954 

PAYS DE DESTINATION 

Allemagne occidentale ...... . 
France ..... ..... . ......... .... . 
Italie ........ . ....... ..... .... . . 
Pays-Bas ................ . .. ... . 
Autriche . ................ . .... . 
Danemark .................... . 
Espagne ..................... . . 
Finlande .. .. ...... ..... . .. .... . 
Hongrie ...................... . 
Norvège ... . .. ........... . ... . 
Portugal ..... .. ........... . ... . 
Royaume-Uni ................ . 
Suède ..... . . .. ...... .......... . 
Suisse ... . .... .... .... ........ . . 
Congo belge .... ............. . 
Argentine . . ................. . 
Autres pays .................. .. 

Totaux: ................ . 

Charbon 

161 
l 312 

59 2 

2 132 
l 

21 
59 
74 

20 

43 
2 

5 451 

Agglomérés 

l 

297 
l 

18 

6 
l 

1.000 t 

1 

Cokes 

2 805 

4 
294 

12 
-

3 
-

3 II8 

1.000 t 

Cokes 

2 
450 

IO 

7 
138 

33 
20 

IOO 

4 

14 
18 

l 

5 
802 

Les tot.aux et la répartition par pays figurant dans les tableaux ci-dessus ne correspondent pas exacte­
ment aux chiffres indiqués dans les tableaux relatifs au marché belge. La raison en est que les chiffres utili­
sés dans ces derniers tableaux ont été établis au moyen des déclarations des producteurs et des importateurs, 
tandis que ceux-ci correspondent aux relevés officiels des services douaniers de l'Union économique belgo­
luxembourgeoise. II existe donc un certain décalage dans le temps entre ces deux statistiques. 
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Deuxième partie: SITUATION ECONOMIQUE DE L'INDUSTRIE CHARBONNIERE 

1. - Le personnel. 

Le lecteur trouvera dans la statistique technique des informations relatives à la composition du per­
sonnel des mines en 1954. 

Des tableaux séparés donnent respectivement le nombre moyen de présences et de non-présences au 
cours de l'année de l'ensemble des ouvriers inscrits, et la moyenne des présences et des non-présences pen­
dant. les jours ouvrables de l'année. 

Le tableau Il hors-texte donne le nombre de postes effectués par diverses' catégories d'ouvriers du fond 
et par les ou:'vriers de la surface, le nombre de jours ouvrés, le nombre moyen de présences pendant les jours 
ouvrables et la répartition d'après l'âge et le sexe du personnel inscrit au 31 décembre 1954. 

La notion de « jour d'extraction » qui était utilisée jusqu'en 1953 est remplacée désormais par la no­
tion de «jour ouvré». 

Rappelons que pour un siège déterminé, un jour était déclaré «jour d'extraction» dès qu'il y avait 
abattage normal dans l'une des tailles et extraction, et que la pondération entre sièges et bassins était 
réalisée sur base de lextraction journalière moyenne. 

Actuellement, pour un siège déterminé, un jour est dit «jour ouvré». si le personnel du fond est appelé 
au travail, et où il a été effectivement travaillé quelle que soit lextraction de la journée. Si une fraction 
n % de l'effectif inscrit est convoquée, on considère qu'il s'agit d'une fraction n % de jour ouvré. 

La pondération entre sièges et entre bassins se fait désormais sur base des ouvriers inscrits dans cha­
cun des sièges ou des bassins. 

En période normale, les notions de « jours d'extraction » et de « jours ouvrés » sont très voisines. mais 
le nouveau mode de pondération pourrait conduire à des résultats sensiblement différents en période de grè­
ve ou de chômage prolongé. 

Pour l'année 1954, on peut conclure que le nombre de jours ouvrés se compare directement 'âu nombre 
de jours d'extraction des années anté~eures, comparaison qui est réalisée dans le tableau ci-dessous. 

1 

Jours 

BASSINS 
Jours d ·extraction ouvrés 

1951 1952 1953 1954 

Borinage ........ 284,45 284,89 281,35 281,43 
Centre ........... 280,87 284,29 285,46 286,64 
Charleroi-Namur 289,82 287,41 290,57 293,52 
Liège .... ...... .. 284,88 291,45 286,57 291,47 

Sud ·············· 285,79 287,23 286,57 289,15 

Campine ........ 301,29 299,92 302,30 287,40 

Royaume ........ 290,44 291,17 291,29 288,54 

A partir de 1954, les statistiques relèvent le nombre exact de présences pendant les jours ouvrables, ce 
qui permet d'établir aisément le nombre moyen de présences par jour ouvrable. 

Cette notion se compare assez bien au nombre pondéré d'ouvriers que l'on calculait à partir de i9St 
et au nombre moyen d'ouvriers occupés qui était donné régulièrement jusqu'en 1950. 

Le tableau suivant reprend l'évolution du personnel moyen présent dans les mines depuis 1913. 
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Nombre moyen d'ouvriers 

1913 1921-1930 1931-1940 1949 1950 1951(2) 1952(2) 1953(2) 1954(3) 

Veine 2 l l l '.) 13 755 » 

Fond (1) 105 801 103 383 71 901 

Surface 39 536 45 685 33 459 29 333 25 245 

Fond et Surface .. . 145 337 149 068 109 992 uo 801 102 930 101 2 34 101 963 99 203 

<il l f Veine .............. . 

~ 1 Fond (1) ........... . 

w Surface ........... . 

-~"' 
<11 Fond et Surface ... 

c::Q 

l 028 2 622 

120 13 554 

6 221 IO 686 IO 313 9 739 4 000 

747 12 424 19 775 

5 18! 

24 810 

34 088 

4 970 

9 205 

33 roS 

)) 

22 306 

30 734 

Veine 22 143 18 272 18 796 18 357 )) 

Fond (1) 105 921 86 378 

Surface 49 685 39 680 43 :n2 41 6II 37 442 33 673 

Fond et Surface . .. 146 084 161 492 129 767 146 622(5 ) 135 851(5) 133 893 135 696 131 954 120 051 

( l) Y compris les ouvriers à veine. 

(2) Nombres pondérés. 

(3) Nombre moyen de présences pendant les jours ouvrables. 

( 4) Dont 66 prisonniers civils en 1949 et 18 en 1950. 

(5) Dont 364 prisonniers civils en 1949 et 76 en 1950. 
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La répartition du piersonnel entre la veine, les autres services du fond et la surface est indiquée dans 
le tableau suivant : 

1913 1938 1951 1952 1953 1954 

% % % % % % 

{ Ouni<" ; ve;n, .. ...... 19,5 16,5 14,l 1 3,3 13,6 12,l 
Borinage . ... Autres ouvriers fond (1) 56,r 55,r 57,4 59,4 59,4 60,2 

Ouvriers surface . ........ 24,4 28,4 28,5 27,3 27,0 27,7 

{ Ou""" ; vdn< ........ 18,2 13,2 12,3 12,5 12,I 11,5 
Centre ...... Autres ouvriers fond (1) 54'4 57,5 59,4 60,5 60,6 59,6 

Ouvriers surface . .. ...... 27'4 29,3 28,3 27,0 27'3 28,9 

{ Ou'";"' ; vdn< ........ 16,o q,7 ... r·,J 14,6 14.9 14,2 
Charleroi Autres ouvriers fond (1 ) 53,6 53,r ::i 55,0 55,9 55,8 55,l ,·,, 8 

Ouvriers surface ......... 30,4 32,2 .. 
3o,7 29,5 29,3 30,7 ~ ·o l ... 

{ Ouvâm ; v<;n, ........ 18,8 17,6 V 

l L; 

Namur . . . . . . Autres . ouvriers fond (1) 56,8 51,5 
.. 

..c: 
u Ouvriers surface ......... 24,4 3o,9 

{ Ouw;m; vdn< ........ 15,6 12,2 r1,9 r2,5 12,6 12,l 
Liège . . . . . .. Autres ouvriers fond (1) 58,6 60,2 60,6 61,2 61,3 61 2, 

Ouvriers surface ......... 25,8 27,6 27,5 26,3 26,1 26,7 

{ Ouvâm ; ve;n, ........ 17,1 14,2 13,3 13,4 l3,5 12,7 
Bassin du Sud Autres ouvriers fond (1 ) 55,7 56,r 57,7 58,9 58,9 58,6 

Ouvriers surface ...... . .. 27,2 29,7 29,0 27,7 27,6 28,7 

Bassin { Ouvûm ; v<;n, ........ - q,6 q,6 15,2 15,0 r3,3 
de la Autres ouvriers fond (1) 16,1 54,0 55.9 57,6 57, 2 59,2 

Campine Ouvriers surface ... ...... 83,9 31'4 29,5 27,2 27,8 27,5 

.. { Ouvriers à veine ........ 17,1 14,3 13,6 13,9 13,9 12,9 
Royaume Autres ouvriers fond (1) 55,5 55,8 57,3 58,5 58,5 58,7 

Guvriers surface . . . . . . . . 27,4 29,9 29,1 27,6 27,6 28,4 

(1) Non compris les ouvriers à veine. 

Enfin, la répartition du personnel suivant l'âge d le sexe. est donnée par le tableau suivant, relatif 
à l'année 1954. 

CATEGORIES 
1 

Sud 
1 

Campine 
1 

Royaume 

Total { Homm" { d, " 'n' nu pl"' 71,1 l 6],'} 70,1 l 
Fond et de 18 à 20 ans ... 2,0 r 74,4 4,7 74,7 2 .1 r · 74,5 

garçons de I4 à r 7 ans ... I,3 J 2,8 l,7 J 

I Homm" { d< " '"' nu plu' ,,,o} 24,01 ,,,, } 
et de 18 à 20 ans ... o,6 24,2 0,4 25,r ·o,6 24,5 

garçons de I4 à I7 ans ... o,6 0,7 J o,6 
Surface 

1 F<mm" { d< " '"' nu plu' "' } 0,2 1 ""} l et filles de I4 à 20 ans ... 
1,4 0,2 r,o 

o,r -J 
-- -- --

Total: . . ... . ... 100,0 IOO,O lOO,o 
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2. - Les rendements. 

_ Jusqu'en 19so, la notion de «journée» correspondait plus ou moins à un: poste de travail; à partir de 
19S 1, afin de définir cette notion avec plus de précision, il fut décidé de la lier à celle du salaire et d' ap­
peler «journée» d'un ouvrier le quotient par 8 de la somme des heures à payer à cet ouvrier, y compris 
les heures supplémentaires éventuelles. 

Toutefois, cette façon de voir ne fut pas admise par la division des statistiques de la Haute Autorité 
de la C.E.C.A. qui, pour le calcul des rendements, rapporte lextraction au nombre de postes effectués in­
dépendamment du mode de rémunération. 

A partir de 19S4. le rendement journalier est donc la production réalisée par poste de travail, ce 
poste ayant actuellement en Belgique une durée de 8 heures, descente et remonte comprises. 

Le rendement annuel s'obtient en divisant la production de l'année par le nombre moyen de présences 
pendant les jours ouvrables. 

Pour les motifs donnés plus hauts, les rendements des années 1951, 1952 et 19S3 ne se comparent pas 
directement à ceux des années antérieures et à ceux de l'année 19S4· 

Afin de montrer lordre de grandeur des erreurs qui peuvent résulter de ces changements de défini­
tion, I'Administration des Mines a établi, d'une manière approximative, les rendements nets par poste, 
pour les ouvriers du fond et lensemble des ouvriers du Royaume pendant les années intercalaires. 

Rendements nets par poste de travail 

(en kilogrammes) 

ROYAUME 

1 
1950 

1 

1951 
1 

1952 

1 

1953 

1 

1954 

Ouvriers du fond ...... . .. ................ . .... r or4 I 054 I 05! I 068 I 098 

Ouvriers du fond et de la surface réunis 696 746 753 766 787 

Il ne fut cependant pas possible de reconstituer les chiffres exacts des années antérieures pour chaque 
bassin, c'est pourquoi dans les deux tableaux suivants qui reproduisent les rendements. réalisés par les di­
verses catégories d'ouvriers, exprimés respectivement en tonnes nettes et en tonnes brutes, les chiffres don­
nés pour ces mêmes années reproduisent les résultats obtenus avec les anciennes méthodes de calculs. 



R.endemen:-s nets 

Rendement journalier (en tonnes) 1 Rendement annuel (en tonnes) 

ANNEES ... ·o ... ... ... ·o ... ... 
~ ... ... . s ~ ~ ... .... .s 8 ... ::l ... .... .... ::l ... 
c: 15 ~ e è:I) " a.. .s êi ~ E -~ "O Cl.. :s 

.... '"' ::i <a .... ::i <a ·;:: 
~ 1l "' ;.:::i C'J e "" .... ... "' "' ;.:::i C'J e "" 0 z .. 0 0 u ..<:: z "' 0 

i:q u u i:i:: ~ u u i:i:: 

Ouvriers à veme 
1913 2,422 3,457 3,937 3,146 3,406 3,160 - 3,160 699 868 l 063 925 l 000 919 - 910 
1938 4,445 5,995 5,022 4,230 5,305 5,083 7,260 5,443 I 267 l 700 l 470 l 219 l 576 l 475 2 099 1579 
1948 3,921 4,939 4,577 4,128 4,739 4,491 5,141 4,667• 1 148 l 435 I 328 l 091 l 363 1 302 l 552 1367 
1949 4,330 5,251 4,591 4,106 4,945 4,704 5,464 4,898 1 221 l 458 1 3II l 195 1 437 1 338 1586 1400 

Charleroi-Namu.r: Charleroi-Namur 

1950 4,810 5,433 4,904 5,284 5,049 5,749 5,238 I 247 I 504 I 405 l 486 1 396 I 696 1473 
1951 5,033 6,011 5,105 5,391 5,293 6,365 5,587 I 431 I 688 I 480 1 536 1 513 1 918 1623 
1952 5,288 5,975 4,959 5,232 5,262 6,250 5,542 l 506 1 698 1 425 1 525 1 511 1 875 1 617 
1953 5,166 6,264 5,069 5,391 5,352 6,312 5,622 1 453 l 788 I 473 l 545 l 534 l 908 1638 
1954 5,701 6,609 5,319 5,622 5,676 7,338 6,114 » » » » » )) » 

Ouvriers du fond (y compris les ouvriers à veine) 
1913 0,613 0,744 0,894 0,764 0,704 0,731 - 0,731 181 2I8 244 230 210 216 - 216 
1938 0,999 l,104 1,062 1,057 0,874 1,004 1,523 1,085 291 318 318 3II 266 298 446 322 
1948 0,792 0,847 0,904 0,974 0,717 0,821 l,048 0,878 236 250 268 266 212 243 319 261 
1949 0,852 0,909 0,937 I,020 0,788 0,875 1,083 0,926 246 257 274 302 234 255 316 270 

Charleroi-Namur Charleroi-Namur 

1950 0,951 0,969 1,013 0,851 0,949 I,2II 1,014 252 272 297 246 268 359 290 
1951 0,962 I,016 1,030 0,865 0,968 1,308 1,054 282 290 306 253 286 398 312 

1952 0,945 1,0II 1,004 o,866 0,955 1,291 1,042 276 292 296 258 281 391 309 

1953 0,936 1,025 1,043 0,900 0,977 1,298 1,060 27r 297 310 264 286 397 315 
1954 0,953 1,071 l,088 0,926 1,011 l,351 1,098 294 328 336 287 312 415 339 

Ouvriers du fond et de la surface réunis 
1913 0,460 0,535 0,575 0,573 0,517 0,538 - 0,538 136 158 170 174 156 157 - 157 
1938 0,708 0,772 0,712 0,719 0,627 0,699 l,035 0,753 209 225 216 215 192 210 306 225 

1948 0,561 0,604 0,607 o,688 0,500 0,570 0,729 0,610 169 180 182 189 149 171 223 184 

1949 0,605 0,643 0,633 0,716 0,554 0,610 0,755 0,645 176 184 188 213 107 180 222 190 
Cha.r:leroi-Namur Charleroi-Namur 

1950 0,669 0,671 0,675 0,593 0,652 0,826 0,696 179 191 201 173 187 247 201 
1951 0,679 0,721 0,703 0,620 0,679 0,914 0,738 201 208 212 184 201 280 221 
1952 0,679 0,729 0,698 . 0,631 0,681 0,927 0,745 201 213 208 190 203 285 224 

1953 0,675 0,737 0,727 0,658 0,698 0,930 0,758 198 216 220 195 207 286 228 

1954 0,689 0,762 0,754 0,679 0,721 0,979 0,787 213 234 236 2II 224 301 244 

Rendements bruts 

Rendement journalier (en tonnes) 1 Rendement annuel (en tonnes) 
-- · 

ANNEES ... ' \l) ... ... ·o 1-( 
\l) 61 

~ ~ 
·o .... c:: ~ è:I) ... c:: · ~ .... ::l ... 

" ·a "' ... .... ::i ., 
" ·a 

·Ë ë ~e -~ ::l e <a .s ë ~e ~ ::l e ~ V l;J"' ;.:i C'J "" .... ... .... "' ~ C'J 0 u 6z "' 0 0 u llZ "' 0 
i:q u ~ ~ u u ~ 

Ouvriers à veine 
1950 8,097 8,348 7,767 7,677 7,924 9,227 8,227 2 !OO 2 312 2 225 2 158 2 191 2 722 2328 

1951 8,712 9,097 8,358 7,855 8,445 9,505 8,736 2 478 2 555 2 422 2 238 2 414 2 864 2 537 

1952 9.453 9,550 8,265 7,850 8,642 10,038 9,038 2 693 2 714 2 375 2 288 2 482 3 OII 2 636 

1953 9,233 10,087 8,629 8,190 8,886 10,135 9,237 2 597 2 879 2 507 2 348 2 547 3 063 2691 

1954 10,149 II,365 9,035 8,607 9,525 II,749 10,112 )) )) )) » )) )) )) 

Ouvriers du fond (y compris les ouvriers à veine) 
1950 1,600 l,490 1,605 l,236 l,489 l,944 1,603 423 419 470 357 421 577 458 
1951 r,666 1,538 l ,688 l,260 1,545 1,953 1,647 488 439 500 369 452 594 488 
1952 1,690 l,616 1,673 1,300 l,569 2,073 1,699 494 466 493 387 461 629 504 

1953 1,673 l,651 r,775 1,368 l,622 2,084 1,741 484 478 528 401 476 637 517 

1954 r,697 l ,842 l,847 1,418 1,696 2,164 1,816 524 565 570 440 524 665 560 
Ouvriers du fond et de la surface réunis 

1950 l,126 l,031 l,069 0,861 l,023 l,325 1,099 301 294 318 251 293 396 318 
1951 l,175 l,091 1,151 0,903 l,083 1,365 1,154 348 315 347 267 321 419 346 

1952 l,214 l,165 1,164 0,947 l,119 l,490 1,214 359 340 347 285 333 458 365 

1953 1,206 1,186 l,237 0,999 l,160 1,493 1,245 353 347 374 296 344 460 374 

1954 l,227 1,310 1,280 1,040 1,210 l,568 1,301 380 403 400 322 376 482 403 
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3. - Les salaires. 

Le salaire représente la rémunération de toute personne - ouvrier, surveillant, chef-ouvrier, contre­
maître ou autre - liée par un conltrat de travail, en vertu de la loi du 10 mars 1900 sur le contrat de 
travail. 

Les salaires globaux comprennent toutes les sommes gagnées par les ouvriers des mines, qui ont été 
admises dans la formation du prix de revient des houillères, à lexclusion des salaires payés pour travaux 
effectués à forfait par des entrepreneurs. tels que construction de bâtiments,' montage de machines, etc . . . 

Dans les salaires bruts ne sont pas compris le coût des explosifs consommés dans les travaux à marché, 
m celui des fournitures d'huile pour l'éclairage, ni les indemnités pour détérioration du matériel. etc ... , 
mais les sommes retenues pour l'alimentation des caisses de secours et de prévoyance y sont incluses. 

En 1954, les salaires nets gagnés par les ouvriers ont été déterminés d'une manière précise en déduisant 
des salaires bruts toutes les retenues opérées par les employeurs, c'est-à-dire les contributions ouvrières aux 
charges sociales, les amendes, les impôts retenus à la source et les autres r~tenues éventuelles. Les ·salaires 
nets repris au tableau Ill représentent donc les sommes effectivement remises entre les mains des ouvriers; 
il n'a cependant pas été tenu compte des retenues qui correspondent à des services rendus par l'employeur, 
comme la location des maisons, l'intervention dans les frais de transport, etc .. . 

Afin· de documenter les lecteurs sur l'importance relative des diverses retenues, le tableau ci-dessous 
les reproduit pour les ouvriers à veine, les ouvriers du fond et ceux de la surface. 

Importance des retenues effectuées sur les salaires 

OUVRIERS A VEINE OUVRIERS DU FOND OUVRIERS 
DE LA SURFACE 

"' "' "' ~ 0) ... ... ... 
~·; !'.! ~-~ (/) ~:; VJ 

En valeur absolue ... ~ En valeur absolue c::-; 8 En valeur absolue --; "S 
c "' ... "'..a c:: "' ... 

JJ;.1 "'..a JJ;.1"' µ;i "' ..a ... ... ... 
"Cl "Cl "Cl 

I. Salaires bruts .. .... . .. l 614 243 IOO 100,0 7311178800 100,0 l 981 344 900 100,0 
2. Cotisations sociales .. . 129 946 400 8,o 588511000 8,o 164 386 200 8,3 
3· Amendes ... ......... .. I 104 400 O,l 4 440 700 O,l 302 300 -

4· Impôts .. . .......... .. . 78 616 000 4'9 35 2 655 700 4,8 76 766 800 3,9 
5· Autres retenues .. .. ... 2 237 000 O,l 3 583 200 O,l 248 300 -
6. Salaires nets ............ I 402 339 300 86,9 6 361 988 200 87,0 l 739 641 300 87,8 

Pour déterminer le salaire journalier moyen brut, il a été nécessaire d'éliminer linfluence des salaires 
pour les heures supplémentaires et le travail dominical; cet élément a donc été obtenu en divisant le mon­
tant total des salaires bruts, gagnés pendant les postes normaux, par le nombre total de ces postes. 

Le résultat ainsi obtenu peut être comparé au salaire d'une journée que l'on calculait les années pré­
cédentes. 

Le salaire journalier moyen net a été obtenu en multipliant le salaire journalier moyen brut par le 
rnpport de la masse des salaires nets à celle des salaires bruts. 

Le salaire net ainsi obtenu ne se compare pas directement à celui qui a été é tabli au cours des années 
précédentes. car jusqu'à présent, il n'a pas été tenu compte des impôts retenus à la source. 

Le tableau ci-dessus permet cependant de rétablir cette concordance, car l'influence de cette dernière 
retenue y a été isolée. 

Dans le tableau comparatif ci-dessous, cette concordance a été effectivement rétablie; ce tableau com­
p&re donc les salaires nets, impôts non déduits. 



Mars 1956 Statùtique économique des industries extractives 

SALAIRES JOURNALIERS MOYENS NETS, IMPOTS NON DEDUITS (1) 

ANNEES 1 Borinage 1 Centre 1 Charleroi 1 Namur 
1 

Liège 
1 

Sud / Campine 1 Royaume 

Ouvriers à veine 

1913 5,89 6,63 6,89 6,88 6,68 6,54 -

1938 54,29 57,23 58,17 58,68 60,01 57,51 59,48 
Charleroi-Namur 

1950 264,91 259,35 254,95 275,80 262,78 244,24 
1951 279,99 283,56 274,28 295,62 282,06 265,29 
1952 289,53 294,12 287,25 302,97 292,66 276,14 
1953 293,54 296,78 291,09 303,00 295,40 281,49 
1954 (2) 298,77 298,19 291,38 308,40 298,29 287,58 

Ouvriers du fond (y compris les ouvriers à veine) 
1913 5,21 5,85 6,06 6,02 5,79 5,76 6,10 
1938 49,52 49,44 51,82 52,50 51,59 50,88 52,70 

Charleroi-Namur 
1950 226,23 212,05 225,51 228,20 240,95 213,47 
1951 237,56 227,61 241,09 242,07 238,13 228,12 
1952 245,70 236,25 248,93 247,79 245,72 236,00 
1953 246,42 237,5o 253,12 250,14 248,10 237,66 
1954 (2) 245,35 237,66 255,57 252,09 249,25 239,88 

Ouvriers de la surface 
1913 3,30 3,99 3,70 3,69 3,62 3,65 4,02 
1938 37,92 40,13 37>47 39,27 37,9o 38,14 38,31 

Charleroi-Namur 
1950 152.34 151,39 148,35 149>47 150,02 146,09 
1951 157,59 163,00 159,86 l 59,12 159,66 155,14 
1952 164,21 . 170,64 165,23 163,09 165,35 160,80 
1953 163,99 169,26 165,51 164,85 165,63 161,66 
1954 (2) 162,97 163,31 161,41 161,72 162,16 161,15 

Ouvriers du fond et de la surface réunis 
1913 4,73 5,33 
1938 46,14 46,64 

1950 204,32 193,39 
1951 214,01 208,81 
1952 222,73 217,95 
1953 223,41 218,28 
1954 (2) 223,10 216,96 

(r) Francs de l'époque considérée. 

(2) Salaires par poste. 

5,33 5>44 5,22 5,17 4,24 
47,10 48,27 47,72 47,01 48,09 
Charleroi-Namur 

199,77 204,32 200,92 191,99 
215,09 218,58 214,69 206,17 
223>44 224,77 222,70 214,84 
226,57 227,17 224,59 216,10 
227,64 228,69 225,07 218,49 

6,54 
57,84 

257,77 
277,46 
287;97 
291,49 
295,44 

-
51,16 

221,46 
235,61 
243,21 
245,41 
246,82 

-
38,17 

149,02 
158,51 
164,20 
164,61 
161,90 

5,16 
47,18 

198,69 
212,54 
220,68 
222,40 
223,38 
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Le coefficient de hausse par rapport à 1938, pour le Royaume et pour l'ensemble des ouvriers, est de 
4,73. On remarquera que ce coefficient était déjà de 4,21 en 1950. 

Le tableau ci-dessous donne, par bassin et pour le Royaume, le salaire brut et le salaire net par ton­
ne extraite, en 1952, 1953 et 1954. 
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Salaires bruts Salaires nets 
BASSINS 

1 
en F /tonne nette extraite 

1 
en F /tonne nette extraite 

1952 1953 1954 1952 1953 1954 

Borinage ·· ·········· 356,14 359,69 363,92 328,07 331,14 316,16 
Centre ··············· 325,39 322,84 322,16 298,99 296,36 279,17 
Charleroi-Namur . .. 347,81 339.44 339,07 319,95 3rr,73 294,59 
Liège ................. 386,97 375,25 374,61 356,29 345.42 325,56 

Sud ................... 355,11 349,73 350,16 326,79 321,53 304,11 
Campine ............ 251,83 252,74 247,64 231,64 232,46 218,43 

Royaume ··········· 322,09 319,13 317,71 296,37 293,43 276,99 

Les salaires annuels moyens qui figurent encore au tableau III ont été obtenus en divisant la masse des 
salaires par le nombre moyen de présences pendant les jours ouvrables. 

Comme cet élément n'est pas établi séparément pour les ouvriers à veine, il n'a plus été possible de 
calculer le salaire annuel de cette catégorie d'ouvriers. 

Pour les autres catégories d'ouvriers, les données ne sont d'ailleurs pas entièrement comparables car 
les hases de calcul ont été légérement modifiées. II convient de remarquer cependant que le calcul du sa­
laire annuel moyen résulte en tout cas d'un calcul arbitraire. 

4. - Les dépenses. 

4. 1. - Les dépenses d'exploitation. 
Comme précédemment, les dépenses totales envisagées ici comprennent tous les débours nécessités par 

l'exploitation proprement dite de la mine, dans le sens défini par l'A.R. du 20 mars 1914 relatif aux rede­
vances fixe et proportionnelle sur les mines. 

On sait que cet arrêté est basé sur un relevé annuel de toutes les dépenses et de toutes les recettes 
effectives de la mine. Les dépenses d'investissements sont donc admises pour la totalité des débours réels 
effectués, mais par contre, les amortissements et les charges financières de toute nature en sont exclus. 

Malgré qu'elle soit tenue de respecter ce principe un peu particulier, l' Administration des Mines s' ef­
force de donner aux renseignements qui lui sont nécessaires une présentation similaire à celle qui a été 
adoptée par le Conseil National des Charbonnages, lors de la rédaction d'un plan comptable uniforme 
pour lensemble de l'industrie charbonnière. 

Le tableau III hors-texte, qui est relatif aux dépenses d'exploitation, reproduit donc les différents comp­
tes prévus au plan comptable, étant entendu cependant que les provisions et amortissements prévus aux 
divers comptes ont été remplacés chaque fois par les dépenses réelles. 

Les dépenses d'exploitation se décomposent comme suit : 

t. - La main-cl'œuure directe. 

Les frais de main-d'œuvre renseignés ici ne concernent que les débours afftctés à cette fin qui con­
courent directement à r extraction et à la préparation du charbon. 

Leur total a atteint en 1954, 8.141 millions de francs de salaires et 3-479 millions de francs de charges 

Si l'on compare ce total à la masse des salaires, on remarque que les autres éléments du prix de revient 
comprennent encore i.152 millions de francs de salaires et 451 millions de francs de charges sociales 

Rapportés à la tonne extraite, les frais de la main-d'œuvre directe se sont élevés au total à 397,29 F. 

2. - Les consommations et approvisionnements. 

Parmi les approvisionnements des mines, les matériaux du soutènement jouent évidemment un rôle 
important 

Le tableau III donne séparément le coût des bois et des fers de soutènement. 

A titre indicatif. voici l'évolution de ces éléments au cours des dernières années : 
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Coût du soutènement en francs par tonne extraite 

ANNEES BOIS FERS 

1948 38,71 18,66 
1950 29,97 17,14 
1952 34,93 24,56 
1953 27,22 22,52 
1954 28,10 21,47 

3. - La force motrice, les transpo11ts surface, les ateliers et divers. 

En 1954, la force motrice et les transports à la surface intervenaient pour 68,05 F à la tonne extraite 
et le fonctionnement des ateliers et diverses autres dépenses pour 34,71 F. 

Il y a lieu de noter que les rentrées de mine provenant de la vente du grisou capté orit été déduites des 
dépenses portées au compte « force motrice». 

4. - Les dégâts miniers. 

5. - Les frais généraux. 

L'ensemble de ces rubriques donne les dépenses totales d'exploitation qui ne comprennent donc pas 
les dépenses d'immobilisation. 

4.2. - Les dépenses totales de la mine. 

Les dépenses totales de la mine s'obtiennent en ajoutant aux dépenses d'exploitation, les coûts réels des 
travaux de 1er établissement effectués au cours de lannée 1954. 

Ces travaux sont rangés dans une des catégories suivantes : 

t) Creusement de puits à partir de la surface, ainsi que recarrage ayant pour but d'augmenter la capacité 
d'extraction. 

2) Achats de terrains. 
3) Construction de bâtiments, installations, modifications essentielles de triagesclavoirs, de centrales et 

sous-stations électriques. 
4) Achats de chaudières, machines, moteurs, non compris les outils, le matériel roulant, les chevaux, etc. 
s) Fabriques de claveaux. 
6) Voies de communication et matériel de transport et de traction de la surface. 
7) Sondages de recherches dans la concession. 

Le coût total de ces travaux est donné par bassin à la dernière colonne du tableau III, qui donne par 
ailleurs les dépenses totales de la mine. 

Les dépenses totales reprises au tableau III comprennent notamment la valeur des charbons prélevés 
sur lextraction pour la consommation propre des mines. . 

Comme la fixation de cette valeur est forcément arbitraire, !'Administration des Mines à l'habitude de 
fournir un relevé des dépenses autres que celles provenant de la propre production et de rapporter ces som­
mes aux tonnages susceptibles d'être vendus à l'extérieur. 

Ces renseignements sont donnés dans le tableau ci-après; toutefois comme depuis 1952, la valeur de la 
consommation propre n'est plus répartie entre les divers postes du prix de revient, la correction n'a pu être 
faite que sur les dépenses totales; les sommes indiquées à chacune des rubriques représentent donc toutes 
les dépenses du tableau III, mais rapportées chaque fois au nombre de tonnes vendables. 

A partir de 1954, la modification intervenue dans la définition de la consommation propre, signalée au 
chapitre du Marché charbonnier, fausse légèrement la comparaison avec les années antérieures. Signalons 
que si la définition de la consommation propre n'avait pas été modifiée, les dépenses totales du Royaume 
rapportées au nombre total de tonnes vendables eussent été de 761,78 F. 



-
DEPENSES RAPPORTEES A LA TONNE VENDABLE 

1954 
1 

Mons 
1 

Centre 
1 

Charleroi-

1 

Liège 
1 

Sud 
1 

Campine 
1 

Royaume Namur 

Main-d'œuvre directe ... .. . . .. ... ... ... . .. ... . .. ... . .. 499,29 453,13 462,06 528,90 485,31 328,01 434,75 

l. - Salaires bruts et primes .. . ... .. ... ... ... . .. .. . 349,20 322,07 328,67 367,15 341,61 226,46 304.60 
2. - Frais afférents à la main-d'œuvre ... ... ... .. . .. . 150,09 131,06 133,39 161,75 143,70 101,55 130.1 s 

Matériel de service et consommotions ... .. . . .. . .. .. . ... . .. .. . 124,48 115,68 125,80 126,75 124,00 139,88 129,10 

l. - Matériel de service ... ... ... . .. .. . ... .. . .. . .. . 31,24 14,65 27,85 28,73 26,50 60,93 37.56 
2. - Bois de mine ... ... .. .. . •·· .. . .. . , .. .. . .. . 34,08 37,83 34,84 33.23 34,80 22,22 30,76 
3. - Soutènement métallique . .. ... ... ... ... .. . . . . .. . 27,62 30,35 27,31 23,38 26,91 16,28 23>49 
4. - Claveaux ... ... ... .. . .. . . .. .. . .. . . .. .. . . .. 0,44 0,31 0,97 0,05 0,51 11,51 4,05 
5. - Autres consommations ... ... ... ... ... .. . .. . . .. 31,10 32,54 34,83 41,36 35,28 28,94 33, 24 

Prestations et fournitures extérieures .. .. . .. . ... .. . ... .. . . .. 9,61 7,77 7,88 7,43 8,12 13,27 9,77 

Force motrice ( 1 ) ... _ .. .. . .. . . .. ... .. . .. . . .. . .. ... ... 67,76 63,61 59,32 73,49 65,44 40,24 57,34 

T ro·nsports surface ( 1 ) ... .. . ... . .. ... ... .. . ... ... ... . .. 18,97 20,74 23,78 13,48 19,62 11,86 17,13 

Ateliers ( 1) ... ... ... ... ... ... ... ... . .. ... . .. .. . .. . 34,43 20,54 25,08 25,56 26,41 27,27 26,69 

Dégâts miniers ... ... ... .. . .. . .. . . .. . .. ... .. . .. . .. . . .. 13,98 6,74 10,35 21,07 13,20 2,87 9,88 

Frois généraux ... .. ... .. . ... .. . ... .. . .. . .. . .. . .. . .. . 68,88 70,15 74,12 77,24 73,10 63,46 70,00 

Immobilisations ... ... .. . ... ... ... ... ... ... . .. ... . .. .. . 52,65 85,22 60,12 29,44 55,16 67,69 59,19 

Total général (2) 1954 ... . .. ... .. . ... ... ... ... ... ... .. . 841,09 779,29 803,18 861,05 821,71 658,84 769,36 

1953 ... ... . .. ... ... ... .. . .. . . .. ... .. . 912,32 829,80 835,66 829,31 849,66 704,79 804,35 

1952 . . .. . ... ... ... ... .. . .. . .. . .. . . .. 813,54 793,43 842,91 889,69 838,67 654,57 779,24 

1951 ... . .. . .. . .. . .. ... ... .. . ... .. . ... 807,04 771,53 797,30 848,96 807,77 633,99 752,70 

1950 ... ... .. . .. . . .. . .. ... ... ... . .. ... 719,94 699,08 725,93 840,53 746,92 621,52 709,25 
( Ch•d<wi 

1938 
138,74 

. .. ... .. . . .. ... .. . .. . .. . .. . . .. . .. 124,34 133,52 Namur 158,91 143,38 127,16 139,78 
136,29 

( r) Ces postes peuvent comprendre des charbons provenant de la production de la mine. 
(2) Dépenses totales du tableau III diminuées de la valeur de la consommation propre donnée au tableau I. 
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A titre indicatif, VOICI les coefficients de hausse pour le Royaume et par rapport à 1938 de différents 
postes du prix de revient de la tonne nette produite : 

1 

1938 
1 

1951 
1 

1952 
1 

1953 
1 

1954 

Salaires bruts .. · ······ · ·· ·· · · ·· ·· · .. ·· · ·· · ·· 100 477 489 485 483 
Charges sociales et autres dépenses en faveur 

des ouvriers . . ... . ... . ... . ... . .................... 100 879 l 003 l 019 I 012 
Main-d'œuvre globale .. .... . ... ....... ... . . . . . .. 100 544 576 575 572 
Dépenses totales .. .... . ... . ... .. . . ...... . ... . ... . .. 100 538 562 556 550 

. .. 

5. - Les résultats de l'exploitation. 

On obtient le résultat brut des exploitations minières en comparant la valeur nette totale de la produc­
tion, telle qu'elle résulte du tableau 1 hors-texte, aux dépenses totales de ces mêmes exploitations qui ont 
été définies ci-dessus. 

Ce résultat est donné dans le tableau III à la colonne : « Excédent de la valeur totale produite sur les 
dépenses totales réelles de la mine ». 

Le tableau ci-dessous reproduit le résultat brut respectivement pour l'ensemble des mines en bénéfice 
et en perte. 

Résultats bruts d'exploitation 

Mines en boni (1) Mines en mali (1) Excédent 

BASSINS 
1::: 1::: 

..a Global ..Cl Global Global 
par t 

8 8 extraite 
0 F 0 F F F z z 

Borinage ··· ··· ···· ·· 2 + 15 707 000 5 - 593 331 000 - 577 624 000 - 135,I5 
Centre ........ .... .. . 3 + 47 519 800 4 - 2I9 575 200 - I72 055 400 - 47,73 
Charleroi-Namur ... 12 + 188 752 700 I3 - 213 014 600 - 24 26r 900 - 3,39 
Liège .. .. .... ..... ... . II + II3 6I6 700 II - r86 953 700 - 73 337 000 - 14,78 

Sud ··· ··· ·· ··· ·· ····· 28 + 365 596 200 33 - I 212 874 500 - 847 278 300 - 42,38 

Campine ....... ... .. 6 + 7II 753 800 I - 78 684 000 + 633 069 800 + 68,38 

Royaume ·········· · 34 + 1 077 350 000 34 - 1 291 558 500 - 214 208 500 - 7,32' 

( 1) Mines actives en 1954. 

Le résultat net d'exploitation s'obtient en ajoutant au résultat brut les subventions et rectifications. 
Les corrections portent sur les éléments suivants : 
a) les subventions de la C.E.C.A. et de l'Etat (autres que la péréquation) qui ne concernent que les 

mines marginales du Borinage, ainsi que les rentrées provenant du «Fonds de soutien» créé au début de 
r année 1954. 

b) les soldes du compte «Fonds de solidarité » et de la «Caisse de compensation de l'industrie char­
bonnière·». 

Certains charbonnages mentionnent en·core des versements ou des réceptions de liquidation du «Fonds 
de solidarité » créé en 1946 et de la « Caisse de compensation de l'industrie charbonnière » qui est en·core 
plus ancienne. 

c) les différences d'évaluation des matières consommées. Les matières sont en effet consommées au 
prix du jour de leur emploi qui peut être différent du prix de leur achat. 

d) la différence entre la valeur attribuée au stock à la fin de I' exercice 1953 et au début de lexercice 
1954. 

Dans le chapitre du marché charbonnier, il a déjà été signalé que !'Administration des Mines avait 
renoncé en 1954 à imposer une limite à l'abattement sur la valeur des charbons en stock. 
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Les résultats de l'année 1954 ont donc été établis en adoptant comme valeur des charbons en stock au 
1er janvier un chiffre différent de la valeur attribuée à ces mêmes charbons pour clôturer lexercice 1953. 

L'écart entre ces deux valeurs, que lon peut interpréter comme une sur-estimation des résultats des an­
nées antérieures a été déduit ensuite du résultat de l'année 1954. 

Comme le stock était important au moment où la règle a été modifiée, l'écart signalé est également im­
portant. Pour l'ensemble des mines du Royaume il se chiffre à 207.600.900 F. 

Dans le tableau ci-après, les résultats nets d'exploitation sont donnés séparément pour lensemble des 
mines en boni et en mali. 

Résultats nets d'exploitation après subventions et rectifications 

Mines en boni (1) Mines en mali (1) Ensemble des mines Dépenses 
d'immobilisation 

BASSINS 
~ 

.., ... par f par t ..0 Global ..0 Global Global Global 8 8 extraite extraite 
0 F 0 F F F F F z z 

Borinage . .. ..... 2 + I7 284 100 5 - 358 149 000 - 340 864 900 - 79,75 204 090 500 47,76 

Centre ···.········· 3 + 45 032 000 4 - 223 9!! 000 - 178 879 000 -49,62 268 972 900 74,62 

Charleroi - Namur ! 2 + 179 255 700 13 - 222 905 500 - 43 649 800 - 6,II 392 779 900 54,94 
Liège ... ... .... ... II + II2I3)700 II - 186 937 000 - 74 801 300 - 15,07 134 552 600 27,rr 

Sud .. .. .... .. ... .. 28 + 353 707 500 33 - 991 902 500 -638 195 000 -31,92 I 000 395 900 50,04 

Campine .... ... .. 6 + 636 551 500 I - 83 949 IOO + 552 602 400 + 59,69 581 587 roo 62,82 

Royaume ····· ··· 34 + 990 259 000 34 - 1 075 851 600 - 85 592 600 - 2,93 1581983 000 54,09 

( I) Mines actives en 1954. 

II y a lieu de remarquer qu'à partir de 1952, le résultat net ne concorde plus entièrement avec le pro­
duit net qui sert de base au calcul de la redevance proportionnelle. En effet, l'arrêté du 20 mars 1914 repris 
par un arrêté du 10 août 1943, qui fut confirmé par un arrêté du Régent du 14 février 1946 stipule que, 
pour le calcul de la redevance, il y a lieu de comprendre dans les dépenses de la mine notamment: 

- les contributions, redevances et taxes afférentes à la mine, payées à l'Etat, à la Province et aux 
Communes; 

- les autres frais divers (y compris appointements , tantièmes, dépenses en faveur du personnel). 
Dans ce calcul, les impositions et les frais divers sont donc à déduire intégralement, queile que soit 

leur nature. Par contre, le plan comptable dont les statistiques s'inspirent dans la mesure la plus large 
possible exclut les charges qui sont uniquement fonction du résultat. comme la redevance proportionnelle, 
la taxe professionneile, la contribution nationale de crise et les tantièmes ailoués aux administrateurs. Aussi, 
à partir de 1952, ces éléments n'ont-ils plus été déduits du «résultat net» qui figure dans les tableaux sta­
tistiques. 

Les résultats nets des dix dernières années sont consignés dans le tableau suivant. 

BASSIN DU SUD CAMPINE ROYAUME 

ANNEES 
Bénéfice ( +) 

1 par tonne 
1 1 

Bénéfice ( +) par tonne Bénéfice ( +) 
par tonne ou perte (-) ou perte (-) ou perte (-) 

1945 - IO 796 300 - 0,98 + 108 621 500 + 22,33 + 97 825 200 + 6,18 
1946 - 14 629 400 - 0,94 + 93 668 000 + 12,86 + 79 038 600 + 3,46 
1947 - 143 883 700 - 8,35 + 76 785 500 + l0,67 - 67 098 200 - 2,75 
1948 + 101 058 500 + 5,39 + 583 825 300 + 73,50 + 684 883 800 + 25,66 
1949 + 869 638 600 + 43,70 + 366 322 900 + 46,05 + l 235 961 500 + 44,37 
1950 + 457 730 800 + 23,84 + 585 947 600 + 72,15 + l 043 678 400 + 38,20 
1951 - 526 3II 100 - 25,82 + l 049 614 IOO + II3,29 + 523 303 000 + 17,65 
1952 - 591 195 700 -28,60 + l 073 168 400 + lI0,49 + 481 972 700 + 15,86 
1953 - 622 284 800 - 30,24 + 660 962 600 + 69,70 + 38 677 800 + 1,29 
1954 - 638 195 000 - 31,92 + 552 602 400 + 59,69 - 85 592 600 - 2,93 
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En 1939, le bénéfice à la tonne était, pour le Royaume, de 14,01 francs. 

Au cours des quatre dernières années, la situation de l'ensemble des mines du Royaume peut être ré­
sumée comme suit : 

Dép enses 

Valeuc totale Subventions 
ANNEES de la Résultat bcut et Résultat net 

Main- Autres pcoduction rectifications 
d'œuvre dépemes Totales 

1951 428, 73 301,29 730,02 737,89 + 7,87 + 9,78 + 17,65 
1952 455.15 304,5 2 759,67 752,9° - 6,77 + 22,63 + 15,86 
1953 454,36 298,24 752,60 740,86 - rr,74 + 13,03 + l,29 
1954 452,06 291,65 743,71 736,39 - 7,32 + 4,39 - 2>93 

Par rapport à l'année 1953, on constate une réduction des dépenses de 8,89 F/t, qui provient en ordre­
principal d'une réduction des dépenses autres que la main-d'œuvre. La valeur de la production accuse 
également un recul mais il est moindre et se chiffre à 4.47 F /t. 

Le résultat brut des exploitations minières a donc été légèrement amélioré et la perte qui était de 
11,74 F/t en 1953 a été ramenée à 7,32 F/t. 

Par suite du changement d'attitude vis-à-vis de l'évaluation des stocks, l'ensemble des subventions et 
rectifications ne représente que 4,39 F/t cette année contre 13,03 F/t en 1953, et le résultat net est une 
perte de 2,93 F /t alors que l'année passée on enregistrait un bénéfice de 1,29 F /t. II convient toutefois de 
souligner que si les stocks avaient été évalués en 1954 comme en 1953, le résultat net final eftt été un béné­
fice de 4, 17 F /t. 

B. - MINES METALLIQUES 

L'exploitation de minerais de métaux non ferreux a été abandonnée en Belgique depuis de nombreuses 
années. La dernière activité signalée dans ce domaine remonte en effet à 1946. 

L'extraction du minerai de fer est localisée exclusivement à l'extrémité sud-est de la province de Lu­
xembourg où le bassin français s'étend légèrement au-delà de la frontière belge. 

La production belge de minerai régresse constamment et se traduit régulièrement par une perte finan­
cière. 

En 1992 la production avait encore atteint 135.080 tonnes pour une valeur de 12.193.700 F; en 1953 
la production fléchit à 99.640 tonnes représentant une valeur de 9.903.500 F et en 1994, on n'a plus extrait 
que 82.410 tonnes dont la valeur globale atteignit : 6.999.300 F. 

La société qui exploite ce gisement a occupé en moyenne 69 ouvriers au cours de l'année 1954. 

C. - MINIERES 

Les sièges en exploitation dans le Limbourg ont produit '.2.160 tonnes de limonite des prairies pour 
une valeur de 324.000 F en occupant 4 ouvriers. 

En 1993, la production atteignit encore 3.580 tonnes représentant une valeur de 537.000 F. 

D. - CARRIERES ET INDUSTRIES CONNEXES 
(Tableau IV). 

Un arrêté ministériel du 7 mars 1951 a chargé I' Administration des Mines d'élaborer, conjointement 
avec l'Institut National de Statistique, la statistique annuelle de toutes les carrières et industries connexes 
du Royaume. 

Jusqu'en 1949 inclus, les «Annales des Mines» publiaient les données des carrières et usines an­
nexes placées sous la surveillance des ingénieurs du Corps des Mines, c'est-à-dire de la presque totalité des 
carrières du pays: Namur, Luxembourg, Hainaut, Liége, Limbourg et partie sud du Brabant. 

A partir de 1990, les données publiées intéressent toutes les carrières et industries connexes du Royau-
me. 

On entend par industries connexes celles qui ne sont pas directement annexées aux sièges d'extractions 
de la matière première : fabriques de plâtres et agglomérés de plâtre, usines de carbonates de chaux préci­
pités, entreprises de dragage, certaines scieries de marbre, installations chaufournières indépendantes; etc .... 
lesquelles sont placées sous la surveiilance de I'Admiriistration de la Protection Technique du Travail. 

Le tableau ci-après permet de comparer l'activité des carrières en 1938, 1949 et années suivantes : 
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1 

1938 
1 

1919 
1 

1950 
1 

1951 
1 

1952 
1 

1953 
1 

1951 
1 

Sièges 

~ 
souerraines .. ......... . 142 56 54 57 58 51 52 

en à ciel ouvert .. . ....... . 776 55 1 57 1 577 624 612 658 
activité l industries connexes . . . 55 ro5 99 88 90 

J 
Caniè<;; { intfoeu< .. 704 578 5°3 470 439 385 377 
souter- surface ... 655 476 483 454 428 385 385 

Ouvriers raines total ...... l 359 l 054 986 924 867 770 762 
(1) l Carrières à ciél ouvert 24 976 14 701 15 859 15 070 14 855 12 723 II 982 

Industries connexes .. . 797 l 274 l 215 l 144 I 280 

T oial général : ...... ... 26 335 15 755 17 642 17 268 16 937 14 637 14 024 

( l) A partir de 1949, le nombre d'ouvriers est obtenu pour chaque carrière en divisant le nombre total d'heures-ouvriers 
(surveillants et chefs mineurs inclus) par le nombre total d 'heures d'activité de la carrière. 
Pour les années antérieures, on prenait la moyenne de deux quinzaines : l'une en juillet, l'autre en décembre. 

Les indications du tableau IV montrent que l'activité des carrières n'a pas beaucoup varié de 1953 à 
1954. Il faut cependant souligner une régression massive de la production de moëllons de porphyre qui 
avait atteint 109.000 tonnes en 1953 et qui a été ramenée à 3.391 tonnes en 1954. En fait, la production 
de 1953 était anormale et s'explique uniquement par les travaux importants qui furent effectués aux digues 
de mer au cours de cette année. 

Le lecteur observera encore d'importantes fluctuations dans les chiffres relatifs à la production de petit 
granit. Dans ce secteur, les statistiques antérieures à !"année 1954 étaient partiellement faussées par suite 
d'interprétations divergentes des questionnaires. 

Pour 1954, lextraction totale de petit granit a été répartie entre les différentes formes sous lesquelles ce 
produit a été vendu; elle se compose de : . 

8 066 ms de pierres brutes et blocs 
31 168 ms de produits sciés 
18 639 ms de produits façonnés 

165 760 m3 de sous-produits 

soit, au total 223 633 ms de produits vendables extraits. 

II est vraisemblable qu'au cours de l'année 1953, l'activité a été du même ordre de grandeur, mais les 
divergences d 'interprétation signalées ci-dessus avaient conduit à une présentation de l'extraction totale­
ment différente. 

La valeur indiquée au tableau IV ne concerne que les produits extraits et traités ayant fait lobjet d'une 
vente proprement dite : elle se monte, pour l'année sous revue, à 2.481 millions de francs en chiffres ronds, 
contre 2.471 millions en 1953. 

En 1938, la valeur globale des produits des carrières recensées était de 608 millions de francs. 

E. - RECAPITULATION DES INDUSTRIES EXTRACTIVES 

L'ensemble des industries extractives du Royaume, a occupé quelque 134.000 ouvriers en 1954. En 
chiffres ronds, le nombre correspondant était de 158.000 en 1938. 

. Les mines de houille, les mines métalliques et minières ont réalisé une production évaluée à 21 mil­
li~~ds 545:732.900 francs. 

. Les carrières et industries connexes ont effectué des ven'fes pour une valeur globale de 2.465 millions 
56i.ooo francs. 
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CHAPITRE DEUXIEME 

LA FABRICATION DU COKE ET DES AGGLOMERES DE HOUILLE 

A. - FABRICATION DU COKE 
(Tableau V) 

Les données du tableau V se rapportent : 
a) aux cokeries . minières, dépendant d'un charbonnage ou de groupes de charbonnages: 
b) aux cokeries métallurgiques, dépendant d'usines métallurgiques ; 
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c) aux cokeries indépendantes, comprenant les cokeries de la synthèse, les cokeries gazières et les cokeries 
verrières. 

- Il y a lieu de noter qu'au début de 1953, deux usines rangées précédemment parmi les cokeries in, 
dépendantes, mais qui dépendent respectivement de charbonnages et d'usines métallurgiques ont manifesté 
le désir d'être incorporées respectivement dans le groupe des cokeries minières et dans celui des cokeries 
métallurgiques. 

Les ingénieurs du Corps des Mines surveillent directement toutes les cokeries de la regwn mmrere du 
pays; les autres cokeries communiquent néanmoins à l' Administration des Mines les renseignements statisti­
ques qui les concernent. 

Il est à noter que les renseignements qui vont suivre ne concernent pas les usines à gaz proprement 
dites. Ces usines qui tendent de plus en plus à disparaître, n'ont plus qu'un intérêt local. En 1954, elles 
ont encore enfourné 23 .657 tonnes de charbon et produit 17.556 tonnes de coke. Elles ont distribué 13.174 
m 3 de gaz ramené à 4.250 calories, d 0 et 760 mm de Hg. 

Production, consommation et personnel. 

La production totale de coke de 1954 s'est élevée à 6.146.821 tonnes contre 5.945.416 tonnes en 1953 
et 6.407.208 tonnes en 1952. 

Comme la répartition de cette production entre les différentes catégories de cokeries a été modifiée en 
1953, le tableau ci-dessous reproduit la production des 5 dernières années en adoptant les groupes formés 
en 1953. 

PRODUCTION DES COKERIES 

D u Royaume 
ANNEES 

minières métallurgiques indépendantes I 000 t 

r ooo t 1 000 t 1 000 t 

1950 789 2 889 920 4598 
1951 l l 13 3 864 l l 19 6 096 
1952 l 161 4047 l 199 6407 
1953 960 3 920 I 065 5 945 
1954 1 079 4077 991 6147 

L'enfournement correspondant à cette production s'est élevé à 7.959.859 tonnes dont 5·750-416. tqnnes 
de charbon belge et 2.209.443 tonnes de charbons importés. 

Le tableau ci-dessous rappelle les enfournements des 5 dernières années en.. adoptant les groupes for­
més en 1953. 
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ENFOURNEMENT DES COKERIES 

ANNEES 
minières métallurgiques indépendantes Ensemble 
I 000 t I 000 t I 000 t I 000 t 

~ 
charbon belge ... .... . . I 039 

1 
3 630 I III 5 780 

I950 
L charbon étranger ..... . - 166 156 322 

Total: ········ ·· ······ · I 039 3 796 I 267 6 102 

{ charbon belge . . . . . ... . l 455 4 069 936 6 460 
l95I 

charbon étranger ..... . 5 948 517 I 470 

Total: ············ ··· ·· I 460 5 017 l 453 7 93° 

{ charbon belge .... .. ... l 5I6 4 575 I 072 7 I63 
1952 

charbon étranger ...... - 690 49I l 181 

Total: ················ · I 516 5 265 I 563 8 344 

~ 
charbon belge ··· ······ I 2I4 4 506 8Il 6 531 

1953 
L charbon étranger ..... . 46 606 567 l 219 

Total: ....... ... ...... . I 260 5 112 I 378 7 750 

{ 
charbon belge ......... l 369 3 899 482 5 750 

1954 
charbon étranger . ... . . 36 I 387 787 2 210 

Total: .... .. .. .... ... .. I 405 5 286 I 269 7 960 

Ce tableau montre que les enfournements de charbons étrangers ont presque doublé entre les années 
1953 et 1954, tandis que les enfournements de charbons belges ont diminué de près de 800.000 tonnes. Le 
mouvement a été particulièrement significatif dans les cokeries indépendantes, qui ont acquis à l'étranger les 
7-3 des charbons consommés. 

Le lecteur trouvera au chapitre du marché charbonnier quelques informations complémentaires relati­
ves à l'écoulement du coke, dont la sidérurgie est de loin le consommateur le plus important. 

Comme une importante partie de la production est réalisée dans des cokeries annexées à des usines 
métallurgiques, les ventes proprement dites n'ont porté que sur 2.627 .331 t ce qui correspond à un prix 
unitaire de 869,05 F /t. 

Cette valeur unitaire n'est pas représentative de la valeur de la production car les quantités cédées, 
qui ont atteint 3.305.802 t concernent presque exclusivement les gros cokes. 

En pondérant les prix de vente moyens des 3 classes de cokes par rapport au pourcentage pour lequel 
chacune d'elles intervient dans la production on aurait obtenu un prix de vente moyen de 871,72 F/t. 

Ce prix de vente marque un recul sensible par rapport au prix moyen de 1953 qui s'était établi à 
964,31 F /t, et surtout par rapport à celui de 1952 qui avait encore atteint t.156,20 F /t. 

Vers la fin de l'année 1954 les prix des cokes se sont cependant à nouveau raffermis et les résultats de 
l'année 1955 accuseront sans aucun doute le retournement de la conjoncture qui s'est produit à cette époque. 

Par tonne de houille enfournée, les usines à coke ont produit en 1954 : 
coke : 772 kg 
gaz vendable : 352 m 3 

ammoniaque (exprimée en sulfate) 8,2 kg 
brai: 2,5 kg 
benzol brut : 5,5 kg 
goudron brut : 24,0 kg 

Le personnel des cokeries s'est élevé en 1954, à 4.051 ouvriers. 
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B. - LA FABRICATION DES AGGLOMERES DE HOUILLE 
(Tableau VI) 

313 

La fabrication d'agglomérés s'est poursuivie en 1954 à peu près au même rythme qu'en 1953; la pro­
duction totale a atteint 1.378.273 t contre 1.332.629 t lannée précédente. 

II y a lieu de remarquer cependant que la fabrication de « briquettes » se détériore d'année en année, 
tandis que celle de boulets progresse constamment. 

Voici, à ce sujet une rétrospective depuis lannée 1924. 
en milliers de tonnes 

NATURE DES PRODUITS 
1 

1924 
1 

1930 
1 

1938 
1 

1950 
1 

1952 
1 

1954 

Briquettes ........ .... ..... .... . I 637 l 494 I 028 553 628 478 
Boulets ····················· -··· · 393 381 533 467 855 900 

Total: ... . .. . . .. . ... ..... ... .. 2 030 I 875 I 561 I 020 I 483 I 378 

Cette production a été réalisée à concurrence de 98, 1 % dans des usines annexées aux charbonnages. 
Au chapitre qui traite du marché charbonnier il a été montré que dans cette production 54.257 tonnes 

ont été prélevées pour la consommation propre et 126.237 tonnes ont été fournies au personnel. Ces pré­
lèvements, qui pourraient paraître élevés à priori, couvrent également les besoins des mines auxquelles les 
usines appartiennent, ainsi que les distributions gratuites aux ouvriers mineurs faites sous forme d' agglo­
mérés. 

Production, consommation et · personnel. 

Les ventes proprement dites se sont chiffrée~ par i.173.832.000 francs, ce qui correspond à un prix 
unitaire de 894,93 francs par tonne d'agglomérés. Il s'agit des ventes proprement dites, à l'exclusion des 
cessions aux autres divisions des sociétés. 

La consommation de houille s'est élevée à 1.310.272 tonnes, dont 4.118 tonnes provenant de l'étranger, 
et la consommation de brai à 109.180 tonnes, dont 6i.980 tonnes provenant de l'étranger. 

Le personnel des fabriques d'agglomérés s'est élevé, en 1954 à 589 ouvriers. 

Situation et capacité des Usines. 

CHAPITRE TROISIEME 

LA METALLURGIE 

A. - SIDERURGIE 

1. HAUTS FOURNEAUX 
(Tableau VII) 

Aucune modification n'est intervenue dans la situation des usines au cours de l'année 1954. Comme 
au cours des années précédentes, l~ production de fonte a été réalisée dans 12 usines dont sept font partie 
du groupe Brabant-Hainaut et cinq du groupe Liège-Luxembourg. 

Production et consommation de matières premières. 

En 1954, la production totale de fonte s'est élevée à 4.625.092 t. Ce tonnage accuse une augmentation 
sensible de 9,85 % par rapport à l'année 1953 où la production avait atteint 4.209.831 t. 

La majeure partie des fontes produites ont évidemment été cédées aux aciéries jointes aux hauts four­
neaux; les .ventes proprement dites n'ont porté que sur 2,93 % de la production; elles ont produit au total 
401.894.000 F ce qui représente une valeur unitaire de 2.967,21 F par tonne. 

La consommation de coke s'est élevée à 4.108.311 tonnes et celle de minerai de fer à 9.487.194 tonnes. 
Le coke consommée est presque exclusivement belge. 
Par contre, si les mitrailles et autres résidus ferrugineux sont en grande partie achetés dans le pays, 

c'est létranger qui nous livre presque tout le minerai de fer traité dans les hauts fourneaux. 
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Ci-après la liste des fourniseurs étrangers et leur part d'intervention: 

France 5.657.341 tonnes Brésil 
Luxembourg t.332.:)17 tonnes Inde 
Suède 2.243.132 tonnes Espagne 
Algérie 59.447 tonnes U.S.A. 
Tunisie 12.231 tonnes Guinée française 
Grèce 2.023 tonnes Norvège 

Allemagne 

Classement. 

2. - ACIERIES 

(Tableau VIII) 

Les aciéries sont classées en deux catégories : 
a) celles qui sont jointes à des hauts fourneaux; 
b) celles qui sont indépendantes. 

Production et consommation de matières premières. 

occidentale 

2mc livraison 

7.131 tonnes 
3i.782 tonnes 

9.597 tonnes 
4.964 tonnes 
4.232 tonnes 

18.582 tonnes 
14.125 tonnes 

La production de lingots d'aciers s'est élevée en 1954 à 4.916.096 tonnes contre 4-432.978 tonnes en 
1953. L'augmentation de la production est du même ordre de grandeur que celle enregist.rée pour la fonte; 
elle représente exactement 10,9 % de la production de 1953. Les aciéries indépendantes n'ont cependant pas 
profité de cette avance car leur production accuse au contraire un recul de 11,8 % par rapport à 1953. 

Les ventes d'acier sous forme de lingots n'ont porté que sur 0.89 % de la production. La valeur totale 
de ces transactions a été 193.273.000 F, ce qui correspond à un prix unitaire moyen de 4.401,67 francs par 
tonne. 

La production de pièces moulées s'est élevée à 56.435 tonnes, contre 63.664 tonnes au cours de l'an­
née 1953: le recul de cette partie de la production est également supporté presque exclusivement par les 
aciéries indépendantes. 

Les ventes proprement dites de ces pièces, qui ont porté sur environ 76 % de la production totale, se 
sont chiffrées par 837.426.000 F. ce qui correspond à un prix unitaire moyen de 19.584,33 francs à la tonne. 

Les matières premières consommées sont indiquées au tableau VIII hors-texte. La nature de ces con­
sommations est évidemment différente d'après la situation des aciéries; celles qui sont jointes aux hauts 
fourneaux consomment la quasi totalité des fontes belges, tandis que les aciéries indépendantes sont ali­
mentées principalement en riblons et mitrailles. 

Classement. 

3. - LAMINOIRS A ACIER ET A FER 

(Tableau IX) 

Les laminoirs sont classés en deux catégories : 
a) ceux qui sont annexés à des aciéries qui sont répartis en 2 groupes : Hainaut-Brabant d'une part; 

Liège-Luxembourg d'autre part; 
b) les laminoirs indépendants, qui se situent dans le Hainaut, le Brabant et Namur ( 1 .,. groupe) ainsi 

qu'à Liège et à Anvers (2• groupe). 

Production et consommation de matières premières. 

Le tableau hors-texte donne tout d'abord les aciers demi-finis vendus sous cette forme. Leur production 
s'est élevée à i.314.708 tonnes contre 1.106.104 tonnes en 1953. 

La valeur globale de cette production représente 2.978.964.000 francs, ce qui correspond à un prix 
unitaire moyen de 3.432,01 francs par tonne d'acier demi-fini. 

D'après les statistiques publiées par la Haute-Autorité les exportations de lingots et demi-produits ont 
atteint en 1954, 252.000 tonnes; les ventes et cessions aux relamineurs belges ont donc porté sur t.060.000 
tonnes environ. 

En aciers finis, les laminoirs annexés à des aciéries ont produit '.2.802.016 tonnes et les laminoirs in­
dépendants 688.'.H2 tonnes, soit au total 3.490.228 tonnes contre 3.361.303 tonnes en 1953. 

On constate donc une augmentation de lactivité des laminoirs annexés à des aciéries et un recul de 
celle des laminoirs indépendants. 

Les ventes de lannée, qui ont porté sur 92, 1 % de la production des laminoirs annexés à des aciéries 
et sur 81,3 % de celle des laminoirs indépendants, se sont chiffrées à 15.308.844.000 francs, ce qui corres­
pond à un prix unitaire moyen de 4.873,30 francs par tonne d'acier fini. Rappelons que le prix unitaire 
moyen avait atteint 5.624,16 francs en 1953 et 7.270 francs en 1952. 

L'attention des lecteurs est attirée sur le fait que la production de tôles « galvanisées, plombées et éta­
mées » renseignée au tableau IX ne concerne pas toute lactivité des établissements sidérurgiques dans ce 
domaine, celle de certaines divisions spécialisées n'y étant pas reprise. 
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D'après l'Institut National de Statistique, la production totafe dé tôles galvanisées, plombées et éta­
mées des établissements sidérurgiques a été de 215.766 tonnes au cours de lannée 1954. 
tôles galvanisées , plombées et étamées a été de 215.766 tonnes au cours de l'année 1954. 

La produétion de fers finis s'est élevée à 39.334 tonnes en 1954 contre 33.891 tonnes l'année précé-
dente. : 

Les ventes, qui se rapportent à 93,7 % de la production. se sont chiffrées par 154.737.000 francs, ce 
qui correspond à un. prix unitaire de 4.,196,37 francs à la tonne. 

En 1953, : ce prix unitaire avait atteint 4.553, 16 francs. 

La produ~tio~ ·d~ · tubes soudés qui figurait précédemment da~s la statistique de la sidérurgie n'a plus 
été reproduite depuis 1953, car l'activité des. Usines sidérurgiques dans ce domaine n'est pas représentative 
de ce secteur industriel. Les lecteurs qui s'intéressent à ces produits sont priés de consulter les statistiques 
mensuelles de l'Institut National de Statistique. . 

Les conso~mations de matières premières sont indiquées au tableau IX hors-texte. Leur composition est 
évidemment fonction de la situation des laminoirs. 

4. - ENSEMBLE DE LA SIDERURGIE 

A partir de 1953, les questionnaires présentés aux usines sidérurgiques relatifs à lactivité de I' anriée 
ayaient été conçus.pour permettre 'le calcul du revenu national; à cet effet les services généraux des comple­
xes sidérurgiques devaié'nt être soit rattachés à une activité principale, soit faire lobjet d'une répartition. 

Déjà en 19,53' d'importances différences d'interprétation étaient apparues, notamment en ce qui con­
cerne la répartition de la production d'énergie éledrique. Il n'a pas été possible de remédier à ces ÎJ1Con­
vénients dans le recensement relatif à lannée 1954, et il en résulte que les chiffres relatifs au personnel et 
aux consommations de combustibles et d'énergie qui figurent dans les tableaux VII, VIII et IX ne sont pas 
encore comparables aux données des années antérieures pour chacune des divisions et qu'il y a lieu de s'en 
tenir aux données relatives à l'ensemble de la sidérurgie pour suivre l'évolution· du personnel employé et des 
consommations d'énergie. 

Personnel. 

Le personnel occupé en 1954 se compare comme suit à celui de 1953 : 

; 

" · 
l953 1954 

' 

Nombre Nombre Nombre Nombre Nombre Nombre 
de journées- de jours moyen de journées- de jours moyen 

ouvriers d'activité d'ouvriers ouvriers d'activité d'ouvriers 

Grands complexes sidérurgiques (1) 9 368 623 335 27 959 9 356 963 337 27 77r 

Aciéries indépendantes ..... . ....... . . I 78o 343 298 5 978 I 514 514 303 4 995 
Laminoirs indépendants ............ . . 2 384 675 268 8 883 2 728 319 299 9 138 

Ensemble de la sidérurgie .. . . ... .. 13 533 641 316 42 820 13 599 796 325 41 904 

(r) Hauts Fourneaux, Aciéries jointes à des Hauts Fourneaux et Laminoirs joints à des Aciéries. 

On constate que le personnel total de la sidérurgie a diminué de t.000 unités environ; le nombre total 
de journées de travail a cependant augmenté légèrement. par suite notamment d'un nombre plus grand de 
jours d'activité des laminoirs indépendants. 
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Consommations de combustible et d'énergie; 

1 1 

1953 1954 

Houille ···· ··· ······ ····· t 281 356 293 288 
Coke · ····· ·· ··· ·· ···· ···· t 3 958 821 4 218 944 
Agglomérés .. ... ..... ... . t 31 493 34 000 
Huiles combustibles .... hl 780 512 849 745 
Essence · · ·· ··· · ··· ·· ·· · · · hl 3 312 4 518 
Gaz ············ ·· ···· · ··· - m3 7 383 139 800 9 244 975 395 
Electricité ... .... ...... ... kWh l 209 439 750 l 387 547 198 

B. - METALLURGIE DES METAUX NON FERREUX 

(Tableau X) 

zme livraison 

Les renseignements donnés concernent les producteurs et les transformateurs primaires de métaux non 
ferreux et se rapportent, non à l'année sous revue, mais à l'année 1953. 

L'attention du lecteur est attirée sur le fait que le produit des ventes réalisées par les producteurs ne 
permet pas d'établir la valeur unitaire des métaux non-ferreux, car une partie de la production ayant été 
traitée à façon, n'a pas fait l'objet d'une vente proprement dite. 

Le tableau ci-dessous qui est complété par les renseignements provisoires relatifs à l'année 1954 mon­
tré que l'activité des industries des métaux non-ferreux à été relativement stable au cours des dernières an­
nées. II indique également que les producteurs de plomb n'ont plus retrouvé l'importance qu'ils avaient 
avant la guerre, que la production de zinc est également encore en léger recul par rapport à l'année 1938, 
tandis que la production de cuivre et d'alliages de cuivre est en augmentation. 

Cuivre 
ANNEES et alliages 

1938 (1) 131 
1948 (2) :r32 
1950 137 
1951 138 
1952 144 
1953 146 
1954 (prov.) (2 ) 154 

( I) Source : Union des Industries de Métaux non-ferreux. 

( 2) Source : Institut National de Statistique. 

I 000 t 

PRODUCTEURS 

Zinc Plomb 
et alliages et alliages 

229 102 
153 66 
l8I 63 
200 75 
191 Sr 
199 74 
213 72 



Production, écoulement et stocks. MINES DE HOUILLE TABLEAU I 

ECOULEMENT STOCKS PRODUCTION 

BASSINS TOTAL 

F ournitc.:-es Cessions Augmentation ( +) 
Consommation au personnel V entes aux activités con~ TOTAL Au 1-1-1954 Au 31-12-1954 ou Maigre et 3'4' gras Yz gras ~ gras Gras A Gras B 

et aux pensionnés nexes et aux usines diminution (-) Valeur nette Valeur nette 
de l'entreprise de vente totale 

f Tonnage 397 720 163 330 2 621 300 l 118 760 4 3or 110 666 980 639 980 - 27 000 - l 176 550 671 450 l 901 910 524 200 4 274 IlO 
Borinage .... ..... Val. glob. 189 732 300 129 305 500 l 695 551 000 777 459 700 2 792 048 500 252 220 400 194 140 600 - - 822 020 500 416 l6r 800 I 178, 691 200 317 095 200 2 733 968 700 

1 

2 872 503 IOO 
L Val./ Tonne 477,05 791,68 646,84 694,93 649,15 378,15 303,35 - - 698:67 619,80 619,74 604,9I 639,66 672,07 

{ Tonn,ge 448 650 Sr 270 2 653 610 34r 690 3 525 220 421 5 IO SOI 3 IO + 79 800 - l 972 360 990 580 ,152 030 490 050 3 605 020 
Centre ············ · ~::.A~~~e 202 845 200 65 643 600 l 861 099 400 223 208 200 2 352 796 400 219 232 800 238 498 800 - - r 3r2 330 200 644 380 200 91 387 500 323 964 500 2 372 062 400 

1 

2 490 529 900 
452,12 807,72 7or,35 653,25 667,42 520,l l 4 75, 75 - - 665,36 650,5 I 601, 1 I 66I,08 657,99 690,85 

f Tonnage 616 110 I57 310 5 447 540 957 030 7 177 990 719 190 690 430 - 28 760 4 232 430 2 342 730 9 450 564 620 - 7 I49 230 
Charleroi - Namur Val. glob. 296 119 400 148 394 600 4 338 706 200 634 569 200 5 417 789 400 3IO 846 400 254 I22 900 - 3 339 026 000 l 629 822 900 5 8I6 400 386 400 600 - 5 361 065 900 

1 

5519130300 
L Val./Tonne 480,63 943,33 796,45 663,06 754, 78 432,22 368,06 - 788,91 695,69 615,49 684,36 - 749,88 77I,99 

f Tonnage 391 780 l6I 400 3 689 900 726 060 4 969 J40 82 680 76 270 - 6 410 3 395 080 1376430 191 220 - - 4 962 730 
Liège . . . . . . . . . . . . . . Val. glob. 193 421 800 162 725 300 3 II4 272 900 493 583 900 3 964 003 900 32 873 300 28 995 000 - 2 842 776 500 990 814 200 l 26 534 900 - - 3 960 125 600 

1 

4 055 912 400 
L Val./ Tonne 493,70 I 008,21 844,00 679,81 797, 72 397,60 380,16 - 837,32 719,84 661,72 - - 797~97 817,27 

f Tonnage l 854 260 563 310 14 412 350 3 143 540 19 973 460 l 890 360 I 907 990 + I7 630 7 627 SIO 6 868 070 I 862 700 2 618 560 I 014 250 19 991 090 
SUD .. ... .... .... .. Val. glob. 882 II8 700 506 069 000 l l 009 629 500 2 128 821 000 r 4 526 638 200 815 172 900 715 757 300 - 6 r8r 802 500 4 754 987 800 l I92 893 300 l 656 479 300 641 059 700 J 4 427 222 600 1 14 938 075 700 

L Val./Tonne 475,73 898,38 763,90 677,20 727,30 431,23 375,14 - 8ro,46 692,33 640,4I 632, 59 632,05 72 1,68 74 7,24 

{ Tnnn.ge 666 290 I 56 280 8 077 310 628 480 9 528 360 l r68 770 898 030 - 270 740 - - I3 020 3 873 300 s 371 300 9 257 620 
CAMPINE ...... Val. glob. 306 946 700 121 I 34 400 5 548 417 700 438 877 600 6 4 I5 376 400 664 494 400 508 710 000 - - - II 898 400 2 687 827 IOO 3 559 866 500 6 259 592 000 

1 

6 600 333 900 
Val./ Tonne 460,68 775,II 686,9I 698,3 2 673,29 568,54 566,47 - - - 913,86 (;93,94 662 ,76 67,6,16 7I 2,96 

1 Tonnage 2 520 550 7I9 590 22 489 660 3 772 020 29 50I 820 3 059 130 2 806 020 - 253 IIO 7 627 510 6 868 070 I 875 720 6 491 860 6 385 550 29 248 710 
ROYAUME ... . i Val. glob. I 189 065 400 627 203 400 16558047200 2 567 698 600 20 942 014 600 l 4 79 667 300 l 224 467 300 - 6 I81 802 500 4 754 987 800 r 204 791 700 4 344 306 400 4 200 926 200 20 686 814 600 

1 

2I 538 409 600 
L Val./Tonne 4 71' 75 871,61 736,25 680,72 709,86 483,69 436,37 - 810,46 692,33 642,31 669,19 657,88 707,27 736,39 
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BASSINS 
1 

Veine i 
' 
1 

1 

Borinage , 749 750 

Centre 5t5 490 

Charleroi-Namur 1 343 980 

Lià1a . 882 790 

SUD 3 522 010 

1 CAMPINE l 261 610 

ROYAUME 4 783 620 

-

BASSINS 

Borinage 

Centre . 

Charleroi-Namur . 

Liège 

SUD 

CAMPINE . 

ROYAUME. 

:MINES DE HOUILLE 

Nombre de postes effectués au cours de l'année 1954 

Taille Chantiers Fond Surface 

1 718 440 3 062 360 4 483 120 1 7!6 580 

l 401 560 2 '?74 170 3 366 430 1 367 210 

2 710 520 4 425 440 6 573 5?0 1 2 910 610 

2 248 130 3 673 860 5 358 SôO 
1 

1 948 920 

8 078 6::i0 rn 4:15 8:~o 19 781 !l30 7 943 320 

2 64:3 080 

1 

4 544 390 6 851 110 2 603 :100 

1 

10 721 730 17 980 220 26 633 040 10 546 620 

1 

RENDEMENTS 
(Tonnes par ouvrier) 

- . 

Pour l'année 
Par poste par ouvrier 

moyen présent 

1 

Total 

1 

Fond Total 

1 

Fond 
Veine et et 

Fond Surface Fond Surface 

5,701 0,953 0,689 294 213 

6,609 1,071 0,762 328 234 

5,:n9 1,088 o. 754 336 2a6 

5,622 0,926 0,679 287 2Il 

1 
5,676 

1 

1,011 

1 

0,721 

1 
312 l 224 

7,338 1,351 0,97tl 415 301 

' 
6, 114 l 1,098 

1 
0,787 

' 
339 

1 
244 

1 

1 

Fond 
et 

Surface 

6 199 700 

.. 733 6•0 

9 484 130 

": 307 780 

27 725 250 

9 454 410 

1 

37 179 860 



PERSONNEL 1954 - TABLEAU Il. 

Nombre moyen de présences Répartition du personnel d'après l"àge et le saxe 
1 pendant les jours ouvrables 

N ombre 
de 

jours Fond 

ouvrés 

281,43 14 523 

286,64 IO 9QO 

2\13,52 21 295 

291,47 17 274 

289, 15 64 072 

287 ,40 22 306 

-- --

288,54 86 378 

Total Fond 
Fon cl 

Surface et 
Hommes et garçons 

Surface 21 ans 

1 

18 à 

1 

Hà 
et plus 20 ans 17 ans 

5 501 20 024 17 735 598 380 

4 410 15 390 13 307 421 259 

9 034 30 329 25 741 ;.87 336 

6 300 23 574 20 993 563 447 

25 245 89 317 77 776 2 169 l 422 

8 428 30 734 25 086 1 777 1 048 

-

-- - -

33 673 120 051 102 862 3 946 2 470 

INDICES 
(Ouvriers par tonne} 

1 

BASSINS Veine Fond 

Borinage 0, 18 1,05 

Centre . 0, 15 0,93 

Charleroi-Namur . 0,19 0,92 

Liàge 0, 18 1,08 

SUD 

: . ' 0, 18 

1 

O,!l9 

CAMPINE O,H 0,74 

ROYAUME. 

' 
0, 16 l t,91 

Surface 
----

Hommes et garço1•s Femmts et filles 

21 ans 

1 

IS à 

1 

14 à 21 ans 

1 
14 à 

et plus 20 ans 17 ans et plus 20 ans 

5 769 172 128 128 8 

4 433 lH Ill 240 5 

8 903 :?43 270 552 30 

6 042 142 146 554 17 

2;; 147 701 655 l 474 60 

1 

8 962 157 2G6 48 6 

34 109 858 921 1 522 66 

1 

Fond 
et 

Surface 

1,45 

1,31 

1,33 

l,;47 

1 

1,39 
1.02 

1 
1.27 
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Salaires globaux et charges sociales 

BASSINS 

Veine Total Fond Surface Fond et Surface 

) 
Sa!. bruts F 26':? 071 100 1 1 231 621 000 323 794 400 l 555 41 5 400 

F/t 61,32 1 288, 16 75,76 363,92 
Borinage Sal. nets F 228 219 200 l 068 423 200 282 868 600 1 351 291 800 

Charg. soc. F » » )) 664 675 500 
F/t » » )) 155,51 

. ) 
Sa\. bruts F 184 790 OOQ 897 770 100 263 634 200 l 161 404 300 

F/t 51,26 249 03 73,l!'l 322, 16 
Çentre , Sa!. nets F 161 58S 300 775 7o7 soo 230 629 000 l 006 396 800 

Charg. soc. F » » )) 482 209 100 
F/t » 

1 

» » 133,76 

Sa\. bruts F 443 642 300 l 884 391 100 539 694 600 2 424 085 700 
F/t 62 .05 263,58 75,49 a39,07 

Charleroi- Sal nets I" 382 402 100 l 634 248 800 471 831 000 2 106 079 81>0 
Namur. Charg. soc. F )) » )) 977 332 000 

F/t » » )) 136,70 

' 
Sal . bruts F 307 7ô2 300 l 491 4113 l OO 367 613 000 1 859 106 100 

F/t 62,0l 300,54 74,07 !'l74,61 
Liège . 

} 
Sal. nets F 265 848 500 l 294 289 800 321 386 900 1 615 676 700 
Charg. Soc F » » )) 807 S72 500 

F/t » » » lô2, ;9 

-- --

l 
Sal. bruts F 1 198 265 700 5 505 275 300 1 494 736 20C 7 000 Oll 500 

F /t 59,94 275.39 74,77 350,16 
SUD Sa!. nets F l 038 058 100 4 772 729 600 l 306 715 500 6 079 445 100 

Charg.soc.F )) 

1 

» » 2 932 089 !OO 
F /t » » » 146,67 

CAMPINE . ) 

Sal. bruts F 415 977 400 l 805 90::1 500 486 608 700 2 292 512 200 
F' /t 44.93 1 195,07 52,56 247,64 

Sal. nets F 364 281 200 

1 

1 589 258 600 432 925 800 2 022 184 400 
Charg. soc. F » » » 997 558 000 

F/t » » > 107,76 

- - -

ROYAUME· l Sal . bruts F 1 614 243 100 7 311 178 800 1 981 344 900 9 292 523 700 
F/t 55, 19 249,97 67,74 317. 71 

Sal. nets F 1 402 339 300 6 361 988 200 1 739 641 300 8 101 629 500 
Charg. soc. F » )) » 3 929 647 100 

F/t » » » 134,35 

DEPENSES 

Main d'œuvre directe (1) 
Consommations Forces motrice, transports 

et approvisionnements surface, ateliers. divers -- Dégats BASSINS Force 
miniers Salaires bruts Frais Fers de motrice et 

et primas afférents 
Bois 

soutènement 
Divers transports Divers 

surface 

Borinage ~ F l 353 618 9001 581 819 300 132 115 000
1

107 055 1001 243 374 300 3313 166 400 180 508 400 54 172 î( 

F/t 136, 13 30,91 25 .05 i 56,94 78,65 42,23 12.ô7 316,70 
1 

Centre · l F 1 016 584 400 413 656 800 119 414 900 95 806 300! 149 911 300 266 217 600 94 3911 400 21 266 8( 

F/t 281,99 114 '74 33,12 26,58 i 41,fi8 73,85 26, 19 5,90 
1 

Charleroi- t F 2 147 224 300 871 468 600 227 633 100i178 396 600 i 415 820 000 542 899 900 217 639 000 67 640 3( 
1 

Namur . F/t 300,31 121,90 31,84 
1 

58,16 7ii,94 30,44 9,46 24,95 ' 
i 

. ~ 
F 1 678 218 700 739 371 000 151 9t5 100 106 880 6ooj 320 580 400 397 522 500 164 157 200 96 329 7( 

Liàge 
F/t 338,16 148,98 30,ôl 21,54 1 64,60 80,10 33,08 19.41 

. ~ 
F 6 195 646 300 2 606 315 700 1 542 8ù6 400 656 704 000 239 409 [,( 631 078 100 488 138 60011 129 686 000 

SUD • 1 

F/t 309,92 130,37 31,57 24,42 56,51 77, lî 32,85 !l,98 

CAMPINE~ F l 945 639 200 872 445 200 l~O 934 100 139 823 400 871 038 200 447 600 400 358 548 800 24 642 6( 

F/t 210, 17 94,24 20,63 15, 10 94,09 48,35 38,73 2,66 

ROYAUME{ 
F 8 141 285 500 3 478 760 900 822 012 200 627 962 000 2 000 724 200 1 990 406 800 1 015 252 800 264 052 1C 

F/t 278,35 118,94 28, 10 1 21,47 i 68,40 68,05 34, 71 9,03 

(r) Frais de main-d'œuvre relatifs à l'exploitation proprement dite. Les charges de main-d'œuvre concernant la force motrice, 
et son incidence dans .Je prix de revient figurent au tableau du haut de la page. Le lecteur est prié de se référer au text 

(2) Concerne les subventions de l'Etat et de ]a C.E.C.A., le solde du «Fonds de solidarité», les différences d'évaluation d 



SALAIRES ET CHARGES SOCIALES 1954 - TABLEAU Ill. 

Salaires moyens par poste Salaires moyens annuels 

Fond Fond 
Veine Tot. Fond Surface et Total Fond Surface et 

Surface Surface 

322,61\ 
1 

21)6,50 177, 29 1 242,42 84 805 1 58 861 1 r: 678 
' 1 

73 568 ' 51 421 67 484 280,98 231,Hl 154,88 21() ,80 

' 

324,29 258,48 177,59 1 235,95 81 761 Mi 761 75 465 

1 283,57 223,36 

1 

155,36 204.46 70 653 52 297 65 393 
; 

1 

1 
i 

320,70 280,30 177,56 249,84 88 490 59 740 79 926 

276,43 243,09 155,23 217,06 76 743 52 228 69 441 

335,68 273,65 175,87 248,34 86 343 58 351 
1 

78 863 

289,96 237 ,47 153,75 215,82 74 927 ! 51 014 68 536 

- ----
325,40 271,64 177,09 245,40 85 923 59 20!1 78 373 

281,89 
1 

235,1>0 154,81 1 ~13, 13 74 490 51 761 68 066 
1 

1 

312, 73 260,45 175, 16 237,29 80 960 57 737 74 592 

273,86 229,21 l!i5' 84 209,31 71 248 51 31\8 65 796 

322,03 268,75 176,60 243,82 Soi 642 58 841 77 405 

279,76 233,86 155,06 212, 14 73 653 51 668 1 67 485 

1 
1 

1 i 

RESULTATS 

D6penses 
Exc6dent Travaux 1 D6penses 

de la valeur préparatoires d'immobilisat. 
Frais Total des totales totale Subventions 

généraux dl'ipenses produite sur les et Résultat n•t réelles de la dépenses totales rectifications compris dans les 
d'exploitation mine réelles de la (2) dépenses 

mine 

257 206 500 3 246 036 600 3 450 127 100 -577 624 000 +236 759 100 -340 864 900 2 J 9 091 800 J 204 090 500 

60, 18 7;.9,46 807,22 - 135,15 + 55,40 - 79,75 5l,2tl 47,76 

216 354 900 2 393 612 400 2 662 585 300 -172 055 400 - 6 823 601) -178 879 000 156 769 800 268 972 900 

60,01 663,96 738,58 - 47,73 - 1,89 - 49,62 43,49 74,62 

-1:ll 890 500 5 150 612 300 5 543 392 200 - 24 261 900 - 19 387 9ù0 - 43 649 800 309 957 700 392 779 900 

67,41 720,44 7î5,38 - 8,39 - 2, 72 - 6, Il 43,36 54,94 

~39 721 600 3 994 696 800 4 129 249 4il(! -- 73 337 000 - l 464 300 - 74 801 300 l!2"l 693 000 134 552 600 

68,45 801,!!4 832,05 -- 14, 78 - 0,29 - 15,07 45,88 27,11 
-- -
i 295 173 500 14 ï84 958 100 15 785 354 000 -847 278 300 +209 083 300 -638 195 000 913 512 300 l (100 395 900 

64,79 739,58 789,62 - 42.38 + 10,46 - 31,92 45,70 50,04 

535 005 lilO 5 385 677 000 5 967 264 100 +sas 069 800 - 80 467 400 +5s2 602 400 48j 975 100 581 587 100 

57,79 581,76 644,58 + 68,88 - 8,69 + 59,69 52,il 62,8% 
- - -- -- --

i 830 178 600 20 170 635 1 OO 21 752 618 100 -214 208 500 +128 615 900 - 85 592 800 1 401 487 400 1 581 983 000 

62,67 689,62 743,71 - 7,32 + 4,39 - 2,93 47,92 1 54,09 

ransports surface, les ateliers, etc ... sont comprises dans les rubriques correspondantes: Le total des frais de main-d'œuvre 
iiatières consommées, les corrections sur stocks au début de r954. 



Carrière 
- ····-,ANVERS, BRABANT .-FLANDRES,-. 

ORIENTALE et OCCIDENTALE HAINAUT 
----·--r·--- .. -- -··-·-Ll-EG-E·--·- -

Sièges d'exploi- ! souterrains 
tation en activité ( à ciel ouvert 
l ndustries connexes . 

Nombre moyen d'ou\'riers: (1) 
Carrières ) i atérieur 
souterraines. I surface 

total 
Carrières à ciel ouvert 
Industries connexes 

Total général 
Nombre total d'heures-ouvriers 
(surveillants et chetS-min. inclus) 
Consommations 

A. Combustibles et Ùerffie 
Charbon coke agglomérés 
Huiles combustit>les 
Essence, pétrole 

t 
hl 
hl 

Gaz . 
Electricité . 
B. Autres matiùe.< 
1. Explosifs : 

poudre noire 
autres 

2. Détonateurs 

Production et ventes 

Porphyre 
moellons 

m3 
. kWh 

kg 
kg 

nombre 

concassés t 
pavés et mosaïques t 

Petit-granit: pierres brutes 
blocs m3 

Scié. m3 
Façonné \2) . . m3 
Sous-produits (3) . m3 

Marbre: blocs équarris (4) m3 
tranches ramenées à 20mm15)m2 
moe Ions et .:oncassés t 
bimbeloterie kg 

Grès : moellons bruts. t 
concassés , t 

paves et mosaiques t 
divers taillés (6) . t 

Sable : pour métal!urgie . t 
pour verrerie. t 
pour construction t 
J1vers. t 

Silex : broyê t 
pavés . t 

Feldspath. t 

Quartz et quartzites t 
Galets {7) t 
Argile : kaolin t 

autres (8 . . , . . t 
Ardoise : pour toitures. t 

schiste ardoish r (9) . t 
coticule(pierre à aiguiser)( 1 O)kg 

Produits de dragage 
gravier t 
sable . , t 

Gravier autre que de 
dragage 

Calcaire (Il) 
cru et castine (12) 
moellons et concassés . 
divers taillés. 

Chaux : en roches 
hydratée 
cendrée 

Phosphates 
Carbonates naturels 

(craie, marne, tuffeau). 
Carbonates de chaux 

précipités . 
Chaux hydraulique 

artificielle . 
Dolomie : crue 

frittée . 
Plâtre : à plafonner. 

à mouler 
Agglomérés de plâtre : 

plaques de plâtre , 
planches isolantes 
cloisons 

Autrea produits 

Valeur totale 1000 F 

30 
42 

899 
378 

2 792 553 

2 970 
5 81 ! 
1 503 

44 552 
13 251 132 

41 473 
88 101 

226 845 

Pro- Ventes 
duction 

Quan- 1 Valeur 
tités Quantités 1 000 F 

159 
20 

------------

4 866 
273 

Il 128 990 
------------

Pro­
duction 

Quan­
tité" 

98 688 
4~ 384 
4 n25 
H 72\l 

·H 604 041 

153 9:34 
333 605 
930 183 

Ventes 

- - - - ----

1 
Valeur 

Quantités 1 000 F 

------ ---- --
2 095 2 095 

1465 251 1452 707 
183 l 296 

128 016 1481 092 
l 296 

1481 ti20 
8 774 

109 
133 419 

8 917 31 !141 26 460 

35 
16 

138 567 
12 330 

ia 

173 115 
652 060 
531 502 
440 4!0 

78 879 

95 
21 

142 713 
12 276 

793 

174 985 
650 74-t 
529 712 
440 245 

65 249 

27 280 12 015 

l 278 
24 

60 881 
10 067 

3() 

7 989 
28 li60 
18 J8î 
10 506 

8 460 

5 538 
28 !30 
11 271i 
81 289 

468 
91 462 

3 712 
262 555 

1 898 
8 57(1 

101\ 

153 032 1341 
-

319 005 
6 925 

19 840 
l 541 

36 316 

308 460 

86 696 
2009 821 

1 879 
256 OOtl 

6 691 
18 007 
35 273 

5 401 
28 214 
li 407 
79 565 

440 
91 493 

524 
260 888 

J 701 
9 118 

272 
134 

153 032 

319 005 
6 925 

19 860 
l 36fl 

35 606 

303 290 

16 320 
462 !i88 

l 722 
214 Oil 

6 613 
14 961 
3ü 543 

11 881 
lfi7 32i 
112 922 
20 830 
2 917 

42 678 
125 

11 ':'06 
3(16 
8311 
270 
127 

13 784 

Il! 900 
166 

5 743 
5 206 

6 015 

12 133 

1 822 
3!l 469 

457 
86 78!'\ 
~ 281 
] 272 
8 033 

Pro­
duction 

Quan­
tités 

2 252 
2 588 
5 087 

82 806 
186 

59 824 

94 387 
506 718 

14 296 
30 873 
~5 951 

198 971 
3 012 

885 
183 

29 999 

132 256 

20 200 

803 4118 
29 585 

10 363 

245 680 
434 197 

2 306 
620 042 
58 086 
48 716 

2900 370 107 393 14 228 1480164 

25 486 

909 

972 926 
81 267 
7 007 

)) 

20 430 

750 

943 892 
81 202 
6 582 

)) 

l 237 

557 

55 060 

32 263 
2 !.>89 

14 695 !07 800 
3 161 -

323 l 6511 
22 260 )) ----349 794 

4 963 

32 436 
2 958 

109 911 

1 922 
)) 

l 40î 

18 112 
2 3'73 

1 657 

71 
3 038 

742 825 

10 962 
3 464 

20 217 

lQ 
164 
li 

29 
26 
55 

2 702 
260 

3 Oi7 

6 606 017 

135 046 
12 313 
6 869 
1 090 

li 752 912 

131 109 
160 533 
672 809 

Ventes 

1 

Valeur Quantités 1 000 1 

l 91!.l 
2 729 
6 002 

70 316 
46 

o3 782 

95 286 
475 :l94 

15 326 
31 303 
45 951 

198 771 
3 012 
l 267 

183 

30 031 

Il 199 

5 200 

803 488 
29 585 

10 363 

234 164 
422 477 

2 33& 
553 314 
58 0~6 
37 848 

li 305 

10 34t 

120 

)) 

2 811 
20 175 
48 216 

9 451 
278 

21 680 

9 456 
36 287 
15 843 
19 753 
3 471 

10 fiîl 
148 
380 
413 

4 869 

1 536 

136 

36 924 
2 302 

480 

16 696 
34 320 

9 135 
226 630 
42 360 
3 !!26 

! 031 

4 125 

79 

381 
583 763 



" . : 
:j 
!1 

___ (z_) _Nombre de journées de travail effectuées par l'ensemble du personnel, divisé par le nombre de jours d'activité (productriœ ou non). 
( 2) Nombre de journées de travail effectuées par lensemble du personnel ouvrier, y compris celui des services accessoires. 



Usines acti \•es : 12 

Ouvriers occupés (nombre moyen) (1) 

Journées-ouvriers (2) 

Consommations 

A . - Matifres premières 

Minerais de fer. 

Mitrailles 

Fondants, scories, résidus de py-
rites et autres résidus t 

Minerais de manganèse . t 

B. - Combustibles et é1ze1·gie 

Houille 

Coke. 

Agg.lomérés. 

Huiles combustibles 

Essence 

Gaz 

Electricité 

t 

t 

t 

.hl 

. hl 

.ma 

.kWh 

SIDERURGIE. - HAUTS .FOURNEAUX. 

BRABANT et HAINAUT LIEGE et LUXEMBOURG LE ROYAUME 

3 103 3 433 6 1>36 

1 132 953 1 252 626 2 385 57!1 

4 955 195 4 531 999 1 . 9 487 194 

598 354 202 857 801 211 

534 232 388 490 922 722 

21 586 9 535 31 121 

2 985 52 440 55 425 

2 255 :ns l 852 993 4 108 311 

6 309 10 435 16 744 

4 428 8 793 13 221 

85 231 316 

2 192 166 941 3 907 162 906 . 6 099 ::129 847 

192 426 705 209 853 409 402 280 114 

1 
Ventes (3) 1 Ventes (3) Ventes (3) 

Pro- 1 Pro- Pro-
Production et ventes 1 duction Quantités 1 Voleur 1 Voleur duction !Quantités 1 Valeur 1 Valeur duction Quantités! Valeur 1 Valeur 

. globale à Io t 1 globale à Io t globale à la t 
t 1 t 1 000 F F t t 1 000 F F t t 1 000 F F 

) 

Phosphoreuse . 87 639 l 854 2 901,41 33 650 35 999 94 580 2 629,30 33 737 36 638 96 434 2 632,08 

Fonte de moulage Semi-phosphoreuse Il 389 JO 814 34 -186 3 189,01 21 2f•l 24 497 77 603 3 167,86 32 640 35 311 112 089 3 174,34 

Hématite 15 4~2 9 45[1 29 638 3 134,6• 27 195 20 624 68 457 3 319,29 42 647 30 079 98 095 3 261,25 

Fonte hématite d 'affinage 18 460 17 036 45 817 2 689, 42 560 722 2 080 2 880,89 19 020 17 758 47 897 2 697. 21 

{ 

Thomas . 2 665 307 40 105 6 625,00 1 815 337 3 881 6 942 1 788,71 4 480 644 3 921 7 047 1 797,25 

Fonte pour acier Bessemer 

1 

_ _ _ __ _ _ _ _ 

1 

_ 1 _ 

1 

_ 

1 

• _ 

Fonte spéciale {Spicgel, ferromanganèse, 
etc.) · i 854 6 031 19 428 3 221,36 8 550 5 707 20 904 3 662,87 16 404 11 738 40 332 3 436,02 

~--~~- -~~ 

Total 12 718 549 44 015 131 328 2 983,71 t 906 543 91 480 270 566 2 959,2714 625 0921 i35 4451 401 894 1 2 967,21 
(1) Nombre de journées de l'ensemble du personnel ouvrier, y compris celui des services accessoires, divisé par le nombre de jours d'activité (productrice ou non) . 
(2) Nombre de journées de travail effectuées par l'ensemble du personnel ouvrier, y compris celui des services accessoires. 
(3) Non compris les cessions aux autres divisions des sociétés, lesque1!es étaient incluses dans les chiffres des années antérieures à 1952. 
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1 
Aciéries 

1 
HAINAUT et BRABANT 

. 
Érablissements actifs : 33 

Ouvriers occupés (nombre moyen) (1) 3 060 

Journées-ouvriers (2) . 926 212 

Consommations 

.A.. M atiùes premièi·es 

) 
belges. t 2 ô61 765 

Fontes. 
' é• rangères. t 18 004 

total t 2 679 769 

Minerais t 1 510 

Riblons et mitrailles. t 220 49ô 

B. Combustibles et éne1·gie 

Houille. t 4 681 

Coke t 30 268 

Agglomérés t 3 993 

Huiles combustibles hl ~3 181 

E ssence hl 22 

Gaz. m3 351 239 882 

Électricité . kWh 124 645 354 

Ventes (3) 
Pro-

1 

d'uction Voleur Voleur 

Production et ventes globale à Io t 
t 1 000 F F 

Unco" l au con- l Bessemer - - -
vertisseur Thomas 2 480 522 l 387 3 493,70 

sur sole 36 125 - -
d'acier 

I 
au four électrique 68 196 - -

Total 2 584 843 1 387 s 493,70 

I au convertisseur . 3 366 l 114 10 609,52 

p;;m ) sursoie 3 229 15 158 12 684,52 

moulées au four électrique 2 710 15 421 14 134,74 

To:al 9 305 31 693 13 255, 12 

jointes à des hauts 

1 
LIEGE et LUXEMBOURG 

3 120 

1 138 701 

l 822 137 

16 946 

1 839 133 

6 853 

549 357 

8 901 

8 764 

2 731 

15 176 

261 

276 754 220 

60 766 205 

Ventes (3) 
Pro-

1 

d'uction Valeur Valeur 
globo le à Io t 

t 1 000 F F 

- - -

l 8:11 083 3 369 4 123.62 

244 579 7d 672 4 357,11 

19 809 li 638 4 408,33 

2 095 471 91 1179 4 354,47 

20 - -

- - -

1 148 4 313 20 440, 76 

1 168 4 313 20 440,76 

Sidérurgie, 

Cournea.ux 

1 
ENSEMBLE 

li 180 

2 064 913 

4 4SJ 952 

34 95(; 

4 518 902 

8 363 

769 853 

13 582 

39 032 

6 724 

48 357 

283 

627 994 102 

185 ·Hl 559 

Ventes 
Pro-

d'uction Valeur 

1 

globale 
t 1 000 F 

- -
4 311 605 4 756 

280 704 7fi 672 

88 OOf, li 638 

4 680 314 93 066 

3 386 l ll4 

3 229 15 158 

3 858 19 734 

10 473 36 006 

(3) 

Voleur 
à la t 

F 

-
3 3 917,6' 

-l 357, l 

4 408,3 

4 338,5 

10 609,5 

12 684.5 

15 15ô,6 

13 837 ,8 

3 

4 

2 

2 

il 

2 

(1) Nombre de journées de l'ensemble du personnel ouvrier, y compris cel ui des services accessoires, divisé par le nombre de jours d'activit< 
(2) Nombre de journées de travail effectuées par !'ensemble du personne! ouvrier, y compris celui des services accessoires. 
(3) Non compris les cessions aux autres divisions des sociétés, lesquelles étai~nt incluses dans les chiffres des années antérieures à 1952. 



- Aciéries. 

Il .Aciéries indépendantes 

Il HAINAUT et BRABANT AUTRES PROVINCES 

1 • 

:r 
1 

Il 
Il 

11 

li Pro-
Il d'uction 
.. 
11 t ,, 
1 

-

-

142 017 

1 
23 471 

1 

Il 165 488 

16 270 

536 

18 841) 

35 652 

3 659 

l 090 075 

12 637 

26 9t8 

39 585 

868 

192 982 

11 172 

10 992 

532 

243 416 

2 206 

7 ô56 272 

81 717 246 

Ventes 

Valeur 

1 
globale 
1 000 F 

-
-
19 924 

3 546 

23 470 

277 928 

-
416 469 

694 397 

1 productrice ou non) . 

(3) 
Pro-

Valeur d'uction 
à la t 

F t 

- -

- -
4 125,91 70 294 

15 552,63 -

4 641.09 70 294 

17 568,14 6 869 

- 114 

23 044,99 3 327 

20 488,52 10 310 

l 336 

424 439 

2 234 

10 840 

13 074 

3::1:-1 

80 878 

31 718 

8 509 

695 

128 675 

59 

933 690 

13 328 540 

Ventes (3) 

Valeur 1 Valeur 
globale à la t 
1 000 F F 

- -
- -

76 737 4 409,92 

- -
76 787 4 409,92 

59 160 16 811,59 

l 259 11 043,86 

46 604 17 699.96 ----
107 023 17 079,96 

Pro-
cfuction 

t 

-

-

212 311 

23 471 

235 782 

21 139 

650 

22 173 

45 962 

ENSEMBLE 

4 995 

l 514 514 

H 871 

37 788 

52 659 

1 201 

273 860 

42 890 

Hl 501 

1 227 

372 091 

2 265 

8 589 !i62 

95 045 786 

Ventes (3) 

Valeur 1 Valeur 
globale à la ! 
1 000 F F 

- -

- -

96 661 4 348,22 

3 546 15 552,1\3 

100 207 4 '461,97 

337 088 17 430,48 

l 259 11 043,86 

463 073 22 365,27 ----
801 420 19 956,67 

1954 - TABLEAU VIII. 

LE ROYAUME 

11 175 

3 679 427 

4 498 823 

72 7S8 

4 571 561 

9 564 

1 043 718 

56 472 

58 533 

7 951 

42G 448 

2 548 

636 584 064 

. 280 457 345 

1 
Ventes 

Pro-
cfuction 

' 

\ialeur 1 
globale 

t 1 000 F 

- -
4 311 605 4 756 

493 015 173 333 

111 476 15 184 

4 916 096 193 273 

26 525 338 202 

3 879 16 417 

26 031 482 807 

56 435 837 426 

(3) 

Valeur 
à Io t 

F 

-
3 917,63 

4 352, 15 

5 294,28 

4 401,67 

17 393,64 

12 541,63 

21 938,79 

19 584,3i 

, 



Usines acti\'e& : 42 
Ouvriers occupés (nombre moyen) (l) 
Journées-ouvriers (2) 

Consommations 

A, .Matières pl'emièl'es 

Lingots . t 
)\looms et billettes. t 
Bra mes, largets et méplats t 
Ebauches de fer t 
Mitrailles et riblons . . . t 

Autres (Bandes à tube&, ronds, coih, etr:) t 

B. Combustible et é11ergit 

Houille 
Coke. 
Agglomérés. t 

hl 
hl 

m3 

Huiles combustibles 
E&Sence . 
Gaz 
Electricité kWh 

Production et vr.ntes 

Aciers ) 
detni-
finis 

blooms et billd1es 
brames et largets . 
ébauches pour tôles (coi!<), lin­

gots et ronds pour tubes sans 
soudure . 

total 

Acier 
finis 

Fers 
finis 

marchands . . . . . 
profilés (80 mm et plus), zorès. 
rails et accessoires 
fil machine 
rôles fortes (4, 76 mm et plus) 
tôles moyc:nues (3 a 4,751111111 
larges plais (150 mm et plus) 
tôles fines (m0ins de 3 mm), 
tôles galvanisées plombées 

et étamées , . , , . 
feuillards, bandes à tubes et tubes 

sans soudure. . . . . . . 
di vers (bandages et essieux.traver­

ses et non dénommés ailleurs 

total 

! marchands et profilés 
tôles 

total 

SIDERURGIE. - LAMINOIRS A 

LAMINOIRS JOINTS A UNE ACIÉRIE 

HAINAUT et BRABANT LIEGE et LUXEMBOURG ENSEMBLE 

9 253 
2 788 933 

2 726 672 
110 843 
-
-
7 267 

i'~6 

53 726 
17 137 
5 404 

166 875 
93 

. 

~ l 222 630 917 
300 125 795 

Pro­
duction 

1 
477 2tnl 
179 2661 

7 092 
663 625 

! 

912 6281 
133 762 
33 5991 

l!20 960 
245 159, 

?> :~ 3c)91 
12 438 

131 

- i 
29 479 

4 410 

1 645 817 

5 320 1 

Ventes (3) 

Valeur 

1

1 Valeur 
globale à la t 
1 000 F F 

Pro­
duction 

1 087 262 3 082,69 128 394 
511 224 3 644,06 239 587 

41 103 5 9:-10,:31 283 lû2 
1 699 589 3 291,32 651 083 

3 739 825 4 199,63 
524 080 4 006. 70 
183 597 5 334,49 
821 3~4 4 185,15 

1 266 170 5 246,29 
263 605 4 965,90 
56 5fi8 4 792,64 

7816 000,00 

128 659 5 095,00 

44 152 13 282.79 

157 88!1 
50 476 
28 6:.!I 

21-1 653 
201 761 

38 1~4 
12 475 

214 918 

213 875 

23 059 

7 028 068 4 429,08 l 156 199 

23 637 4 243,63 

23 637 4 243, 63 

5 802 
2 117 538 

l 703 750 
20 702 

348 817 
-
-

193 451 

~7 931 
10 338 
2 795 

71 877 
790 

15 055 
4 90c) 471 

4 430 422 
13i 545 
348 817 
-
7 267 

19-l 337 

81 657 
27 475 
8 199 

238 752 
883 

9H 478 !'>93 2 166 109 510 
242 683 34:~ 

Ventes (3) 

Valeur 
globo le 
1 000 F 1 

Valeur 
à Io t 

F 

Pro­
duction 

t 

372 750 3 020,22 605 661 
604 763 3 604, Il 418 853 

~01 862 4 998,38 290 194 
l 279 375 s 638,64 1 314 708 

570 l 32 3 871, ,14 1 070 517 
10 533 4 105,12 184 238 

138 fi4!'> 6 39n,35 62 258 
867 702 4 045,33 435 613 
836 275 4 968,81 446 920 
141 343 5 143, l 1 91 803 
56 9~9 5 036,17 21 913 

l 121 421 6 519,36 214 931 

995 210 4 705,93 243 354 

145 931 7 966,10 27 469 

542 809 138 

Ventes (3) 

Valeur 
globale 
1 000 F 1 

Valeur 
à la t 

F 

l 4oO 012 3 066,50 
1 175 98i 3 623.41 

342 965 5 107,98 
2 978 964 3 432,01 

4 309 957 4 153,06 
534 n63 4 008,60 
322 142 5 744,64 

l 689 046 4 112. 13 
2 102 44:'> 5 132 . 28 

404 948 5 026' 35 
113 507 4 911 . 81 

1 121 499 6 519,32 

1 123 869 4 74i ,43 

190 083 8 782,65 

4 884 091 4 909,09 2 802 016 11 912 159 4 614,06 

5 320 23 637 4 243,63 

5 320 23 637 4 243,63 

(1) Nombre de Journées de l'ensemble du personnel ouvrier, y compris celui des services accessoires, divisé par Je nombre de JOlll'S d'activité: 
(2) Nombre de journées de travail effectuées par l'ensemble du personnel ouvrier, y compris celui des services accessoires. 
(3) Non compris les cessions aux autres divisions des sociétés, lesquelles étaient incluses dans les chiffres des années antérieures à 1952 . 



ACIER ET A FER. 1954 - TABLEAU IX. 

LAMINOIRS INDÉP~~NDANTS 

l 1 

LE ROYAUME 
HAINAUT, BRABANT 

ANVERS et LIEGE ENSEMBLE 
et NAMUR .. 

2 758 6 380 9 13g 24 193 
806 329 .1 921 990 .2 728 319 .7 634 790 

- 184 253 184 253 4 614 675 
303 951 li? 042 315 993 447 538 
42 234 296 582 . 338 816 687 633 

- - . . - . -
~i5 288 16 716 52 004 59 271 

4 689 115 271 . 119 960 . 314 297 

26 668 .. 73 Oli6 99 734 181 891 
8 620 16 005 24 625 52 100 

8~8 258 1 106 9 305 
28 017 149 :307 177 324 416 076 

301 470 i71 . . 1 654 
165 ·198 298 . 177 453 d76 . 342 951 974 . . . 2 509 061 484 
37 643 186 • 124 357 415 . 162 000 601 704 809 739 

Ventes (3) Ventes (3) Ventes (3) Ventes (3) 
Pro- Voleur 1 Voleur 

Pro- Voleur 1 Voleur 
Pro- Valeur 1 Valeur 

Pro- Valeur 1 Valeur 
duction globale à la t 

duction globale à la t 
duction globale à la t duction globale à Io t 

t 1 000 F F t 1 000 F F t 1 000 F F t 1 000 F F 

1 

1 - - - - - - - - - 605 661 1 .J60 012 3 066,50 
- - - - - - - - - 418 853 1 175 987 3 623,41 

- - - - - - - - - 290 194 342 965 5 107,98 
- - - - - - - - - 1 314 708 2 978 964 3 432,01 

273 424 1 158 280 4 591\,95 22 863 107 216 4 716,94 296 287 1 265 496 ·4 606,88 1 366 804 5 575 453 4 !48,05 
6 290 25 230 4 111,13 - - - 6 2!:10 25 230 4 lJ l, 13 190 528 559 893 4 013,11 

708 5 822 7 580,73 - - - 708 5 822 7 580,i3 62 966 S27 964 5 769,44 
- - - - - - - - - 435 613 1 689 046 4 112.13 
l 421 6 922 4 884,97 l 342 10 486 7 802,08 2 763 J7 408 6 304,96 449 683 2 1\9 853 5 140, 13 

11 047 l\3 908 4 883,41 5 (19ô 36 087 7 161 ,60 16 143 89 995 5 597,40 107 946 494 943 5 121 35 
9i9 3 961 4 410,91 - - - 919 3 961 4 410,91 25 832 117 468 4 893,07 

22 273 145 li4 6 529,ô6 2-t:'l 011 1 230 537 7 161,61 265 284 l 375 711 7 089,21 480 215 2 497 210 6 821,41 

- - - 36 8::l9 -- -- 36 839 - - 86 839 - -

7 857 35 025 4 543,98 5v 129 537 181 10406,25 r,7 986 572 206 9 644,ô3 301 340 1 696 075 5 728 .80 

4 500 32 2117 7 342,82 493 8 599 15836,10 4 993 40 856 8 277, Hi 32 462 230 939 8 688,78 

328 439 1 466 579 4 783,99 359 773 1 930 106 7 625,88 688 212 3 396 185 6 069 , 18 a 490228 15 308 844 4 878,30 

26 682 115 047 4 074,91 - - - 2ô 682 115 047 4 074,91 32 002 138 684 4 1û2, 71 
- - - Î 332 16 053 ;; 227 ,29 7 332 16 053 5 227,29 7 332 16 053 5 227,29 

26 682 115 047 4 074,91 7 332 16 053 5 227.29 34 014 131 100 4 187,96 39 334 154 737 4 196,37 

(productrice ou non). 
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Industrie . des métaux non ferreux 1953 - TABLEAU X. 

(Etablissements occupant 20 ouvriers et plus) 

NOMBRE D'ETABLISSEMENTS OU DIVISIONS RECENSES : 62. 

NOMBRE D'OUVRIERS AU 1-10-1953 : 13.813. 

A. - Matières consommées ( 1). 

I. COMBUSTIBLES ET ENERGIE 

Houille .. . ... . .. . .. . .. .. . ... . .. 
Coke ... ... .. . . .. ... ... . .. . .. 
Energie électrique .. . ... ... ... ... .. . . .. 
Gaz ... ... ... . .. .. . .. . . .. ... . .. . .. 
Autres combustibles : liquides .. . ... .. . . .. 

solides ... ... . .. ... 

II. MATIERES PREMIERES 

a) Etablissements producteurs : 
Minerais et concentrés, mattes, lingots, mitrail­

les, crasses et cendres . . . . .. . .. . . . .. . 

b) Etablissements transformateurs : 
Métaux simples, alliages . . . . . 

B. - Production et Ventes 

-
t 

kWh 
ma 

hl 
t 

t 

t 

1 ° PRODUCTION ( y compris le travail à façon) ET VEN­
TES DES ETABLISSEMENTS PRODUCTEURS 

Zinc et alliages .. . .. . ... .. . ... ... . .. . .. 
Plomb et alliages ... .. . .. . ... .. . .. . .. . . .. 
Cuivre et alliages ... ... . .. ... ... .. . .. . . .. 
Etain et alliages ... .. . . .. .. . . .. .. . ... . .. 
Métaux précieux ... . .. ... . .. .. . .. . ... . .. 
Autres métaux et alliages ... ... .. . . .. .. . ... 

Tot.:d: . .. . .. ... .. . .. . .. . .. . 

2 0 PRODUC...ïION DES ETABLISSEMENTS TRANSFOR-
MATEURS (y compris le travail à façon) 

Demi-produits laminés et filés, demi-produits de fon-
deries . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

Métaux précieux ... 

( r) Non compris les matières reçues pour travail à façon. 

QUANTITES 

493 598 
117 393 

391 064 975 
168 228 3II 

388 986 
2 053 

457 416 

II6 445 

PRODUCTION 
1 

VENTES 
t I 000 F 

199 128 l 3o r 633 

73 710 234 921 

145 825 361 438 

9 531 15 100 

290 120728 

6 318 245 062 

434 802 2 278 882 

PRODUCTION 
t 

12 



MINES, CARRIERES ET USINES 

CATEGORIE D'ACCIDENT 

Puits, tourrets, des-) 
cenderies, puits in­

térieurs ( I) 

à l'occasion de la translation du personnel par câble . 
à r occasion de la translation du personnel par échelle 
à r occasion du transport des produits 
éboulements, chutes de corps durs 
autres circonstances 

Cheminées 

Eboulements 
(pierre, houille 

1 terre) 

survenus dans 

... j éboulements, chutes de corps durs 
circulation du personnel 

\ au cours de J' abattage 
tailles ( 2 ) " 1 en dehors de rabattage 
voies en couches horizontales ou inclinées 
travaux préparatoires en veine . . . . . . . . . . .. 

0 
• h \ à 1' occasion du creusement 

v res en roc e / à !'arrière des fronts . . . . .. 

dégagement inflamma­
tions ou 

explosions ) 

aux coups de mines . . . . . . . . .. 
aux appareils ou'verture de lampes 

d'éclairage i bris, défectuosité ... 
à des causes diverses ou inconnues 

normal 

irruption 
subite 

dues 
asphyxies 
inflammations ou explosions 
asphyxies, projections 

Poussières (coups de) 
Asphyxies par autres gaz que le grisou 

0 Coups d'eau 

~ 1 
Explosifs 

{ minage ... ... . .. 
' · · { autres circonstances, grisou excepté 

A l'occasion du 
transport des 

produits 

sur voies de niveau 
ou peu inclinées par 

homme 
cheval ... 
locomotive 
câble 
convoyeurs 
gravité 

sur voies inclinées 
par 

poulies ou treuil 
traînage mécanique 

Transport du personnel par moyens mécaniques 
Circulation du personnel . .. 

Maniement ou 
emploi <le 

Electricité 

Causes diverses 

Chutes ... 

hache ou scie 
marteau-pic . ou perforateur 
étançons ou cadres 
haveuses ou machines d'abattage 

• convoyeurs de taille 
remblayeuses 
chargeuses 

1 

scrapers 
air comprimé 
appareils fixes 
appareils mobiles ou portatifs 

Totaux pour l'intérieur: 

Accidents dus aux transports 
Emploi de machines, d'appareils mécaniques ou d'outils 
Electricité 1 appareils fixes . . . . . . . .. 

1 appareils mobiles et portatifs 
Causes diverses 

Accidents sur le chemin du travail 

Nombre moyen d'ouvriers occupés 

Nombre de journées 

Totaux ,!Jour la surf ace: 

Totaux généraux: 

l fond ... 
/ surface 

... ) 
Ensemble: 

fond 

Proportion de tués 

Proportion de tués par 
de travail 

par ro ooo ouvriers j 
r ooo ooo de journé.~~ ~ 

fond et surface 
fond 
fond et surface ( 3) 
fond 
fond et surface 

Proportion de tués par r ooo ooo t nettes extraites ... 

No 

I 

2 

3 
4 
5 
6 
7 

8 
9 

IO 
II 

I2 

I3 

I4 
I5 
I6 
I7 
I8 
I9 
20 

2I 
22 

23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
3I 
32 
33 

34 
35 

36 
37 
38 
39 
40 
4I 
42 
43 
44 
45 
46 
47 

48 
49 
50 
5I 
52 
53 

54 

~~ 
S.§ 
... tJ 
.... ·-..0 ;> 
8 
0 z 

2 

15 

17 

2 

7 

45 

2 

47 

4 

MINES METALLIQUES 
ET MINIERES 

Incapacités 
temporaires 
des victimes 

"' .... + 
" 0 

N 

" 0 

3 I2 

r6 

2 

7 

5 40 

5 42 

4 

"' .... 
" 0 

55 
14 

69 
II 940 
14 9ro 

Blessés avec 
incapacités 

permanentes 

~ 
0 
N 

... 
"O 

.... ... 
~ 
0 

"' 

( 1) Les accidents survenus aux ouvriers du jour occupés à la recette sont rangés parmi ks accidents Je la surface. 
(2) Ou chambres dans les carrières souterraines de pierre ou front dans les autres carrières souterraines. 
( 3) Y compris les ouvriers tués sur le chemin du travail. 

.ACCIDENTS 

CARRIERES SOUTERRAINES 

3 
2 

4 
r 
2 

30 
50 

68 

7 

20 

3 

Incapacités Blessés avec 
temporaires incapacités 

__ d_e_s_ v_ic_t_im_ es_ permanentes 

"' .... 
" 0 

N 

" 0 

3 
2I 

32 

3 

II 

2 

2 

4 

27 
29 

4 

9 
3 

+ ~ + 

2 

7 4 

I 

r5 

221 

I7 
8 

12 1 

12 

354 

2 

2 

43 
9 

I 

6 

61 

5 

I 

I 

I 3 

143 

4 
24 
14 

16 

2 

60 

7 

210 

2 

2 

2 

l 

l 

UI • ;:) 
c 
>-
0 
a: 

UI 
:Il!! 
;:) 
c 
>-
0 
a: 

0 z 

0 z 

1954 TABLEAU XI. 

N \CN~HNHN 0 

1 1 1 1 

'<t" N H 
H 

1 1 1 1 

H H r .~ 

"' ... 
"' ., 

.. ~ 
; "O 

"' 

"' ... 
"O 

"' fr 
0 
u 

0 
0 "' G\ 0) 
H H 
H 

"' ... 
"O 





334 APPAREILS A VAPEUR EXISTANT AU 31 DECEMBRE 

0 :s 
A -Il :J 
-'Il 

1 ... 0 -.. li • p, 

" 1 : .u ~'Il 
.!I u " ., 0 

!I 

DESTINATION 

Mines de houille. 

1 E:.traction 

l 
1 

Epuisement 

Aérage 

Usages divers 

Fabrication du coke et des agglomérés de houille . 

Min es métalliques, minières et préparation des minerais 

Carrières et industries qui en dépendent 

lnduatrles 1 Etablissements soumis à l' A. R . du 10 octobre 1923 
métal· Autres ~ta<•lissements . 

lurglques 

g 

1 

1 Verreries, cristalleries et fabriques de glaces . 

( 

1 

~. 

Industrie céramique, briqueteries, tuileries, etc. 

Fabriques de produits chimiques, etc. 

Travail du bois . 

Industries textiles 

Exploitations et industries agricoles . 

Mouture des céréales 

Malteries. brasseries et distilleries 

Fabriques de sucre . 

Fabriques d'huile 

Fabrication dll papier 

lmpri meries typographiques 

Usines spéciales d'électricité 

Usines diverses . 

Machines fixes et locomobiles 

~âteaux à vapeur \ Propulsion 

Ser\'ice de l'Erat < d'intérieur t Usages divers. 

Service 
des particuliers 

1 Bâteaux à vapeur 

de mer 

1 Propulsion 

/ Usages dil·ers. 

Machines fixes et locomobiles 

Bâteaux à vapeur \ 

d'intérieur / 

l Râteaux à vapeur 

de mer 

Propulsion 

Usages divers. 

Propulsion 

Usages divers. 

1 1i Eî erv1ce e a 
il t Il (1) Locomotives . . . . . 

i:.) s · d !'Et 1 ! Machines fixes et locomobiles 

.:1 '; 0 Service \ Machin~s tixes et locomobiles 
U 'Il l:, des particuliers l Locomotives . . . . . 

Etabliuements militaires. 

Locomotives routiêres, rouleaux - compresseurs, voitures 
automobiles, grues, excavateurs, etc., etc. 

Tota.ux généraux . 

J 

2 

3 

4 

6 

7 

8 
9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 
21 

2! 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

:io 
31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

ANVERS 

Nombre\ m2 

» 

» 

)} 

7 

» 
» 
35 

IO 

50 

19 

27 

31) 

44 

9 

:<9 

8 

6 

15 

17 
H 

52 

» 

4 

» 

» 

» 

» 

21"2 

124 

114 

» 

» 

» 
)) 

]94 

6 

» 

> 

> 

l 554 

» 

» 
12 482 
1 OôO 

3 795 

4 054 

2 73t 

3 211 

1 873 

î90 

2 616 

1 317 

l 377 

5 982 

l 400 

32 076 

6 507 

» 
165 

» 

» 

> 
13 062 

8 7lô 

30 192 

)) 

)) 

> 
)) 

7 078 

309 

39 134 l 471 
40 1 200 143 841 

BRABANT 

i\ ombre\ m~ 

> 

» > 

> 

)} 

> 

3 

4 
36 

> 

146 
272 

5 882 

2 154 

45 5 429 

29 1 980 

44 4 318 

8:~ 3 498 

33 3 480 

81 5 148 

34 7 404 

18 1 165 

35 9 355 

1 48 

118 46 726 

117 

)} 

> 

» 

16 

17 
» 

> 

> 

204 
:138 

)) 

8 390 

)} 

» 

588 

614 

» 

> 

> 

> 

2 710 

9 112 

)) 

FLANDRE 
OCCIDENTALE 

> 

> 

> 

> 

" 21 

> 

> 

> 

> 

> 

> 
1 322 

» 

38 2 311 

3ô 6 8~8 

24 1 756 

~96 26 972 

47 1 660 

12 706 

29 l 965 

7 l 840 

27 2 401 

> » 
» » 

29 12 191 

117 

» 

> 
8 

> 
17 

5 

> 

22 

» 

3 123 

> 

> 
> 

2 910 

» 

115 

» 

2 587 
630 

> 

» 

762 

» 

16 202 8 98 
1 274 116 821 ----a4f 70 247 

(1) Les appareils de la Société Nationale de Chemins de fer Belges sont portés dans cette rubrique, mais seulement globale­
ment dans la colonne «Royaume». La puissance des locomotives de cette Société résulte d'une évaluation faite par une 
méthode propre à cette dernière, méthode appliquée pour la première fois en 1926. 



954. (suite). - B. - MACHINES A PISTON. 1954 - TABLEAU XI! (suite) 

HAINAUT LIÉGE LIMBOURG LUXEMBOURG 

No 

NAMUR LE ROYAUME 

Moteurs CCJIT. ?ris 
dans la récapitu­
lation ci-contre 
e1 destinés à Io 
production de 

l'électricité 

Nombre\ Kw Nombrej Kw Nombrel Kw Nombre! Kw N'ombre! Kw Nombre! Kw Nombre\ Kw 

~--~~~~~~-:--~~--:~~~-'-~~"""':'~~~-:--~~~~~~~~~~~~~:--~~---~~...;;...._~~~~~--

:1 :w: ::: '; 1 7 ::: 

4 205 8 012 ~9 4 047 

: :8 1 2:1 : ~2 
7 78 

8 52 
9 177 

io\ 23 
11 9 
12 40 

13 9 

H l7 

15 13 

lô 

li 

18 

19 
20 
21 

22 
23 
24 

2ô 

27 
28 
291 

30 

31 
:{2 

33 

34 
3;; 

3.J 

37 
38 

60 
60 

)) 

2 

1 

3 

51 

: 1 

» 
)) 

» 

)) 

)) 

)) 

)) 

» 1 )) 

528 
)) 

2 [,53 

8 312 
l:l 877 

858 

2 152 

2 330 
758 

l 270 
34(\ 

627 
2 C\33 

10 046 

)) 

680 

57 
609 

1 888 
)) 

» 

» 
)) 

» 
)) 

)) 

)) 

» 
)) 

» 
» 
)) 

53 646 
» 

)) 

83 

3~ 1 

3 

l 

9 

64 
14 
2 

9 

126 
)) 

12 
» 

5 

62 

» 

> 

)) 

)) 

)l 

62 

37 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

9 353 
1 598 

69 
147 

22 
326 

7 075 

507 

252 
201\ 

8 837 

" 
1 684 

)) 

!75 

2 468 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

2 8ô2 
953 

)) 

)) 

)) 

)) 

t.36 
22 501 

)) 

2 

)) 

)) 

34 
)) 

6 
)) 

)) 

)) 

18 
)) 

6 

" 
)) 

)) 

)) 

48 
)) 

)) 

» 

» 
)) 

)) 

)) 

» 

» 
)) 

> 

1 

2 

105 1 
)) 

601 
)) 

)) 

!lJ4 

> 

» 

)) 

78 
» 

)) 

293 

614 
317 

)) 

<»61 

» 

66 
1 :169 

)) 

)) 

)) 

)) 

1 050 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

41 
26 
)) 

» 
)) 

)) 

)) 

)) 

13 067 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 1 
)) 

3 
» 

)) 

)) 

3 

28 

1 

2 

2 

)) 
2 1 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

» 

)) 

» 

)) 

)) 

)) 

» 
» 
24 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

» 

ô 280 
)) 

)) 

184 

l 234 
3 

25 
110 

19 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

39 

> 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

l) 

)) 

)) 

)) 

3 074 

l 773 

)) » 

1 40 

!l ! 1 809 
l ; 41 

> )) 

15 1 2!l9 
6 717 
6 399 

73 1 1 484 
384 

6 476 
12 614 
2 56ô 
)) )) 

)) )) 

9 356 
4 417 

)) )) 

2 

)) 

6 
21 
)) 

» 

: 1 

)) 

> 
12 
16 

» 
)) 

)) 

)) 

» 

52 

1 

117 

)) 

l 015 
1 026 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

448 

549 
)) 

)) 

)) 

)) 

3 2P6 
13 

3!l 58 1 616 159 2 !167 12 141 16 1 __ 38_2_ 18 1 

401tsôï1134 784 10aT 73 882 - 276 1-19----m- --84- 11 350 ~ 15 125 

236 

93 1 
1 

24 
297 

3-t 

» 
97 

150 
253 

36 
92 

123 

151 
557 

235 
52 

202 
311 

40 

62 
12 

47 

504 
)) 

4 

2 

» 
1 

331 

326 

71 

2~ 

91 

293 1 
l 544 

7 

34 515 

31 
l 932 

14 812 

l 62!1 

3 023 
24 8(.10 
14 831 

3 303 
10 136 

25 792 
10 959 
42 717 

7 000 
5 025 

12 547 
::16 193 

3 889 
12 722 
l 126 

l!l 517 

22 !'>68 

)) 

216 

)) 

882 
)) 

41 

20 856 

18 463 
57 362 
l 464 
2 012 

130 746 
313 

)) 

18 
16 

12 

7 

22 
22 

9 

24 

6 

32 
53 

2 

.8 

)) 

39 
60 
)) 

)) 

)) 

)) 

» 
)) 

)) 

)) 

)) 

19 

» 

)) 

)) 

259 
)) 

)) 

6 484 
1 168 

» 

36 

5 355 
4 856 

2 791 
1 559 
9 916 
1 593 

7 454 
l 797 

l ô96 
7 032 

15 767 

l ll3 

1 856 

> 

18 733 

10 Oti6 

» 

» 
)) 

,, 
» 
)) 

)) 

)) 

» 

342 
)) 

» 
)) 

)) 

434 9 144 )) )) 

8 611 \2195546 -m 99 868 



338 APPAREILS A VAPEUR EXISTANT AU 31 DECEMBRE 

0 .. 
..0 .-:= 
.. ::0 
-i-C 

DESTIN A'l'ION 

Extraction. 

Mines de houille ! ... 0 ·c 4l â 
~=~ ( .,, .e.,, 

) 

Epuisement 

.-\érage . 

Usages di 1•ers. 

Fabrication du coke et des agglomérés de houille = .. = M~O 
~I in es métalliques, minières et prèparation des minerais .. ... .. ... 

= ~ Carrières et industries qui en dépendent . 

ln"::ti1!l~s 1 Etablissements soumis à l' A R du 10 octuhre 1923 
lurglques l Autres étabfosements . . 

r Verreries, cristalleries et fabriques de glaces 

Industrie céramique, briqueteries, tuileries, etc . 

Fabriques de produits chimiques, etc. 

Tra mil du bois 
Industries textiles 

Exploitations et indu~tries agricoles 

~louture des céréales 

~lalteries, brasseries et distilleries. 

F~briques de sucre 

l'abriques d'ln ile 

Fabrication du rapier 

Imprimeries typographiques 

1 
Usines spéciales d'électricité 

Usines diverses 

Service de !"Etat j 
Machines fixes et locomobiles 

Bateaux à 1·apeur 1 Propulsion 

d'intérieur Usages di 1•ers. 

fletesux à vapeur 1 Propulsion . 

de mer / Usages divers. 

Service ) 
des particuliers t 

Machines fixes et locomobiles 

Bateaux à vapeur l Propulsion . 

d ' intérieur / Usages divers. 

Bateaux à vapeur \ Propulsion . 

do:: mer / Usagesdivers. 

â:l ... ~ (1) 

~.. ~) Sen ice de l'Etat 1 
Machines fixes et locomobiles 

Locomoti1·es 

;:~ "'~ Service 
f 

Machineii fixes et locomobiles 
O t, des particuliers Locomotives 

Etablissements milirai re• 

Locomotives routière&., rouleaux - compresseurs, 
automobiles, grues, excavateurs, etc., etc. 

Totaux généraux 

l'oitures 

1 

1 

No 

l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 
9 

10 

li 

12 

!3 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 
21 

22 
23 

24 

25 
26 

27 

21! 

2\1 

30 

31 

32 

3:1 

34 

35 
36 
37 
38 

39 

40 

ANVERS 

Nombre/ Kw 

)) 

)) 

)) 

» 

» 

» 
23 

2 

l 

)) 

» 

» 

» 

" 

» 
)) 

46 205 

59 

660 
4 16 840 

» » 

» 

)) 

2 

2 

5 

l 20ù 

)) 

)) 

» 

l 500 
9 000 

> 
15 289 548 

40 13 074 
)) 

» » 

» 

» » 

» » 

» » 

» 

» )) 

JO 56 672 

» 
» )) 

> )) 

)) 

)) 

» » 

» )) 

104 434 758 
1 

BRABANT 

Nombre\ Kw 

» 

» 

» 

)) 

» 
» 
)) 

)) 

» 

» 

» 
» 

)) 

» 

» 

» 

» 

)) 

» 

" 

4 

» 

» 

> 

)) 

)) 

> 

)) 

» 
17 294 

» 
» 

3 2 006 

» » 

» 

3 

l 

4 

» 

1 126 

> 
4 700 

!50 
i 5i8 

> 
13 24 622 

» )) 

21 285 59l 
2 3 200 

)) 

» 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

» 

» 
» 

» 

)) 

)) 

)) 

58 346 367 

FLANDRE 
OCCtDENTALE 

Nombre\ Kw 

» 

» 

> 

> 

» 

» 

)) 

5 

" 
)) 

» 

» 

» 

» 

)) 

» 

» 
2 519 

» 
)) 

2 27 500 
)) )) 

3 2 615 

)) )) 

» )) 

)) )) 

)) » 
1 400 

» )) 

» » 

18 106 466 

)) )) 

» 

» 

)) 

)) 

)) 

» 

)) 

» 
)) 

,, 
)) 

» 

2 

2 

» 

li 03(1 

160 
)) 

» 

» 
)) 

)) 

» 

)) 

» 

)) 

33 151 690 

FLANDRE 
ORIENTALE 

Nombre! Kw 

)) 

> 
)) 

» 

» 
» 
)) 

» 

)) 

2 

» 

1 1 

» 

» 

» 

65tl 

» 
» 

» 
» 

)) 

931) 

» 

li 21 503 
)) )) 

)) )) 

)) )) 

» )) 

)) )) 

)) )) 

» 
21 176 297 

1 l 400 

» > 

)) » 

» » 

» » 

)) )) 

» ,, 
)) 

» 

> 

» 

» » 

» 

» » 

» 

)) )) 

--36- 200 786 

( r) Les appareils de la Société Nationale de Chemins de fer Belges sont portés dans cette rubrique, mais seulement globale· 
ment dans la colonne « Royaume ». La puissance des locomotives de cette Société résulte d 'une évaluation faite par une 
méthode propre à cette dernière, méthode appliquée pour la première fois en 1926. 



1954 (suite). - C. - TURBINES. 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
7 

8 
9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 
l6 

17 

18 
19 

20 
21 

22 
22 

24 

25 

26 
27 

28 
29 
30 

31 
:32 

33 
31 

35 

36 

37 

31' 

HAINAUT 

~ombrel Kw 

: : 1 
46 ,142 242 

3 714 

» » 
Il 23 616 

24 98 194 
7 18 186 

» » 
» » 
22 lli 783 

» 

» 

» 
» 
)) 

» 

3 

» 

» 
J) 

» 

» 

4 440 

l 009 

» » 
38 426 475 
2 48 

» » 
» » 

» » 

» » 

» » 
}) 

» )) 

» 

» > 

}) » 
» » 

» » 

» )) 

J) » 
» 

LIÉGE 

Nombrel Kw 

)) » 

)) » 

» » 
........... ""1'~ 

24 54 415 
4 289 

» )) 

» » 
20 74 026 
» )) 
» )) 

» » 
)) > 

l 125 

» » 

> 

)) )) 

)) J) 

3 7 680 

» » 

3 2 750 

» )) 

45 273 635 

» » 
» » 

> » 

» » 

» 
)) 

)) 

)) 

» 
)) 

)) 

)) 

» 
» 
)) 

» 

» 

» 

)) 

)) 

» 

» 

» 

» 
» 

» 
)) 

» 

LIMBOURG 

Nombre! Kw 

J) 1 )) 

)) 1 
J) 

» 
» 

76 338 363 

» » 

» » 
)) 

9 
» 

> 

» 
3 

» 
)) 

)) 

)) 

)) 

» 
» 
)) 

» 1 )) 

:1 
» 

» 
» 
» 
» 

» 
» 
» 

» 
» 

» 

» 
)) 

)) 

)) 

» 
8 663 

» 
)) 

» 
456 

)) 

)) 

» 
)) 

» 
» 
» 

» 
)) 

» 
)) 

> 

> 
» 
)) 

)) 

)) 

)) 

» 

» 
)) 

)) 

)) 

)) 

LUXEMBOURG 

Nombre! Kw 

)) 

)) 

» 
» 

> 
)) 

J) 

)) 

» 
» 

» 

)) )) 

13 14 710 
)) )) 

» )) 
» J) 

}) 

» 
)) 

)) 

» 

" 
> 
)) 

)) 

)) 

» 
» 

» 

» 
» 
» 

)) 

» 

» 

» 

» 
,, 

)) 

2 410 

> 
)) 

» 

)) 

» 

» 
)) 

» 
» 

4 

» 

» 

> 

)) 

» 
)) 

)) 

)) 

» 

» 
» 
)) 

» 

» 

1954 - TABLEAU XII (suite) 

NAMUR 

1 
Nombrel 

)) 

J) 

)) 

)) 

» 
)) 

» 
J) 

)) 

)) 

)) 

J) 

)) 

)) 

)) 

» 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

6 

6 

5 

7 

)) 

)) 

)) 

)) 

Kw 

)) 

» 
)) 

» 
)) 

)) 

)) 

)) 

)) 

16 004 

» 
11 000 

)) 

)) 

)) 

» 
1 600 

)) 

5 743 

)) 

80 838 

» 
» 

» 

» 
)) 

}) 

» 

)) 

» 
)) 

)) 

» 
)) 

)) 

LE ROYAUME 

Nombre' Kw 

)) )) 

)) )} 

» > 

146 535 020 

8 1 653 
> )) 

9 23 616 

66 195 593 
39 84 204 

8 16 063 

1 660 
44 75 931 

l 

17 

" 
3 

l 

11 

3 

27 

125 

26 444 

)) 

4 700 

250 

21 298 
2 900 

43 124 
)) )) 

171 1638850 

46 17 726 

» » 
)) )) 

» » 

2 

2 

)) 

)) 

)) 

10 

» 
)) 

» 
)) 

)) 

)) 

11 030 

160 

» 

)) 

56 672 
» 
)) 

)) 

)) 

» 
J) 

Moteurs compris 
dans la récapitu­
lation ci-contre 
et destinés à la 
production de 

l'électricité 

Nombre 1 Kw -
» 1 » 
» > 

)) » 

83 450 701 

» J) 

» » 

» » 
36 176 378 
21 43 .(08 

6 16 004 

l 660 

25 71 443 

17 

)) 

3 

l 

7 

3 

26 

125 
26 444 

l) 

4 700 

250 
17 280 

2 900 

43 07-! 
)) ,, 

H6 l 584 081 

8 13 430 

» > 

> » 

> > 
> 

2 160 

» 
)) )) 

> )) 

» 1 > 

: 1 

> 

» 

» 1 » 

> » 

» 

» 39 » » 
40: -----,-ss 731 707 ~ 412 920 --88-1847 482 ----,--s T5iî4 __ 2_5_ 115 185 ---sï5 2756019 --aa&,2451038 



REVUE DE LA LITTERATURE TECHNIQUE 

Sélection de fiches d'lnichar 

lnichar publie régulièrement des fiches de documentation classées, relatives à l'industrie charbonnière 
et qui sont adressées notamment aux charbonnages belges. Une sélection de ces fiches paraU dans chaque 
livraison des Annales des Mines de Belgique. 

Cette double parution répond à deux objectifs distincts 

a) Constituer une documentation de fiches classées par objet, à consulter uniquement lors d'une recherche 
déterminée. Il importe que les fiches proprement dites ne circulent pas; elles risqueraient de s'égarer, 
de se souiller et de n'être plus disponibles en cas de besoin. Il convient de les conserver dans un meu­
ble ad hoc et de ne pas les diffuser. 

b) Apporter régulièrement des informations groupées par objet, donnant des vues sur toutes les nouveautés. 

C'est à cet objectif que répond la sélection publiée dans chaque livraison. 

A. GEOLOGIE. GISEMENTS. PROSPECTION. 
SONDAGES. 

IND. A 43 Fiche n° 14.269 

W. AGOCS. Ground, helicopter and airborne, geo­
physical surveys of Green Pond (N.J.). Levés géophy­
siques au sol, en hélicoptère et aérien de la région de 
Green Pond (N.f.). - Miining Engineering, 1955, dé­
cembre, p. 1 129/1 136, 10 fig. 

Levé réalisé en août 19S4 pour comparer les ré­
sultats de ce levé de précision au magnétomètre à 
basse altitude avec un levé antérieur au sol. égale­
ment au magnétomètre et qui avait fait découvrir 
des localisations de magnétite. L'espace disponible 
dans le Sikorski SS permettait l'instaIIation d'un 
scintiliomètre, de sorte qu'on a effectué simultané­
ment un levé de radioactivité. Au préalable, on 
avait réalisé un levé magnétométrique par avion, qui 
donne les grandes lignes de champs : placé en re­
gâid du levé par hélicoptère, la précision dans les 
détails est nettement en faveur de ce dernier. Les 
données obtenues sont discutées. Le levé de radio­
activité a été effectué au moyen d'un appareil de 
la Measurement Engineering Laboratory (modèle 
A.E.P. 1903 R) à deux cristaux et élimination des 
rayons cosmiques. Un enregistreur Houston à deux 
plumes relevait simultanément la distance au ter­
rain. Une radioactivité relativement élevée corres­
pond à un affleurement de gneiss. 

Conclusion : la comparaison avec 'Je levé au sol 

montre une bonne concordance avec avantage pour 
le levé par hélicoptère au point de vue continuité, 
temps et prix de revient. 

B. ACCES AU GISEMENT. 
METHODES D'EXPLOITATION. 

IND. B 72 Fiche n° 14.248 

W. M'EHLES. Neues Gerat für Hi:ihenmessungen in 
Grubenraumen. Nottvelle mire pottr les nivellements du 
fond . - Bergfreiheit, 1955, décembre, p. 483/487, 
12 fig. 

Alors que les lunettes de nivellement se sont 
beaucoup perfectionnées, les mires ont peu évolué; 
on peut leur attribuer la cause de certaines erreurs 
dans les levés, provenant notamment de ce qu'on ne 
replace pas la mire mathématiquement au même 
point après retournement pour prolonger le niveau. 

Lors de levés en bouveaux s'étendant sur plu­
sieurs kilomètres, on a constaté une plus grande pré­
cision en utilisant la mire suspendue au toit. 

Tenant compte des exigences du fond, la firme 
Edelstahlwerke de Krefeld a créé une mire suspen­
due au moyen d'un « crochet magnétique» Üerstit, 
constitué d'un cylindre à couches concentriques 
alternativement magnétiques et diamagnétiques. II 
se fixe sur une bêle métallique ou sur une bande 
de tôle clouée au boisage et porte à lautre extré­
mité une genouillère sphérique qui supporte la mire 
ruban et constitue le point de repère immobile 
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pour les deux v1sees avant et arrière. La mire se 
déroule d'un boîtier cylindrique à ressort de rappel. 
Le porteur de mire peut aussi l' utiÎiser retournée, 
avec fixation au rail, à condition de tenir le boîtier 
à l'aplomb. · 

C. ABATAGE ET CHARGEMENT. 

IND. C 222 Fiche n° 14.270 

S. CLARKE. Airlegs versus Jumbos on production 
prolonged testing program proves practicability of 
newer equipment and insures that proper tools are 
used for each iob. Utilisation des béquilles pneuma­
tiques ou des jumbos : une série prolongée d'essais 
démontre l'utilité des nouveaux outillages et confirme 
que l'on 1ttilise bien l'outil convenable dans chaque cas 
(mine métallique). - Mining Congress Journal, 1955, 
décembre, p. 26/28, 7 fig. 

Il y a à. peu près trois ans que les béquiiles pneu­
matiques ont été introduites dans les mines de Tri­
State (Eagle-Picker C 0

). Un certain nombre de di­
verses marques ont été mises à lessai : eIIes con­
viennent spécialement pour les forages isolés et en 
filons, travaux de recherche, montages, boulonnage 
du toit, recarrages et, en général, travaux où les 
jumbos sont trnp encombrants ou travaux peu im­
portants pour permettre un jumbo. 

Au point de vue préférence du personnel : la 
béquiile est préférée par les jeunes ouvriers inexpé­
rimentés, il y a une façon de s'en servir qui de­
mande peu d'efforts et que les jeunes ouvriers ac­
quièrent plus facilement. Pour vastes chambres de 
mines métalliques, le jumbo est préféré. En 1954, 
on a extrait 1,86 million de t de minerai, dont 59,8 
miiliers de t seulement par béquiiles pneum.atiques. 

IND. C 232 Fiche n° 14.060 

R. LOISON. Les méthodes d'essais des explosifs de 
sécurité. - Publication Cerchar n° 655, 1955, octo­
bre, 7 pages. 

Conférence à la Journée d'Etude sur les explosifs 
de sûreté (Verneuil, 25 mai 1955). 

Exposé d'ensemble, résumant brièvement et clai­
rement ce que nous savons sur : 

1) Les mécanismes de l'inflammation du grisou 
par le tir : contact avec les fumées, ondes de choc, 
projection de particules solides, etc. Parmi les fac­
teurs qui caractérisent les conditions de tir, le régime 
de détente des fumées joue un rôle prépondérant. 
Parmi ceux qui caractérisent l'explosif, il faut rete­
nir la température de détonation des fumées et les 
réactions secondaires. Inflammation d'un nuage 
poussiéreux. 

2) Influence des conditions de tir sur le risque 
d'inflammation, en atmosphère grisouteuse et en 
atmosphère poussièreuse (tirs au mortier ou en de­
hors du mortier). 

.'3) Choix des conditions d'essais. Méthodes rete­
nues à Verneuil. suivant les catégories d'explosifs 
et les conditions d'emploi (explosifs couche amélio­
rés, explosifs couche. explosifs roche - explosifs à 
usage restreint). 

(Résumé Cerchar Paris). 

IND. C 232 Fiche .n° 14.028 

L. DEFFET et J. BOUCARD. L'action des gaines des 
explosifs de sécurité. - Explosifs, 1955, n° 3, p. 83/ 
92, 10 photos. 

Rappel des données générales : la conception 
d'Emmanuel Lemaire sur le rôle inhibiteur de la 
gaine, conforme à la théorie de Mallard et Le 
Chatelier, n'est plus jugée suffisante actuellement: 
les expériences en galeries grisouteuses ont montré 
que d'autres grandeurs devaient jouer un rôle im­
portant. La plupart des pays ont adopté des régle­
mentations divergentes. On s'oriente dans deux di­
rections : les explosifs de sécurité non gainés avec 
mélange de matières inertes et, d'autre part (notam­
ment en Belgique), le gainage au bicarbonate ou 
chlorure de Na, avec tendance à rendre la gaine 
aussi rigide que possible. La mise au point des 
gaines rigides donne toutes garanties à ces explosifs. 
Deux causes importantes de l'inflammation du gri­
sou que les gaines doivent pouvoir empêcher sont : 
1) la décomposition incomplète de l'explosif avec 
déflagrations subséquentes - 2) la compression adia­
batique ou par onde de choc, qui amène r atmos­
phère à une température et une pression entraînant 
la déflagration. Le Safety in Mines Research Esta­
blishment en Angleterre et le Bureau of Mines des 
Etats-Unis ont effectué des recherches sur le sujet. 
En Belgique, des études expérimentales ont égale­
ment eu lieu : 

1 - sur des explosifs en cartouches nues, 
2 - sur des explosifs à gaines inertes, 
3 - sur des explosifs à gaines actives. 
Une étude comparative entre laction des gaines 

actives et inertes n'a pas encore été réalisée systé­
matiquement. On peut déjà admettre que les gaines 
actives apportent, dans certains cas, une sécurité 
comparable à celle des gaines inertes et inférieure 
à celle des gaines rigides, leur rôle inhibiteur dérive 
d'une autre action que celle des gaines inertes. Le 
gainage apporte une sécurité élevée à des explosifs 
relativement brisants qui ne pourraient être utilisés 
autrement. 

IND. C 2359 et F 411 Fiche n° 14.107 

NATIONAL COAL BOARD. Pulsed i.nfusion shotfi­
ring. Tir de mine avec impulsion dans infusion (d'eau). 
- National Coal Board, lnf. Bull. n° 55/ 152 - Même 
suïet publié dans les Annales des Mines de Belgique, 
1955, novembre, p. 921 /946. 

Renseignements sur létat actuel des expériences 
en cours dans différentes houillères anglaises sur le 
tir au charbon dans des trous infusés. Description 
générale de la méthode. matériel employé, explosif : 
particulier, résistant à pression de 70 kg/cm12 (Hy­
drobel), détonateurs électriques du type sous-marin 
légèrement modifiés, transmission aux divers élé­
ments de la charge par cordeau détonant spécial. 
Têtes d'infusion du type usuel. 

Mode opératoire. Résultats obtenus en charbon 
déjà havé, fronts de taille intacts; tirs par _longs 
trous forés parallèlement au front Je taille; difficul­
tés de forage limitant actuellement la longueur à 
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40 m. Perspectives fort intéressantes de la méthode 
tant au point de vue efficacité du tir que de rabat­
tement de la poussière, ainsi que de la possibilité 
d'exploiter certaines couches trop minces pour être 
accessibles au mineur. (Résumé Cerchar Paris). 
Grande-Bretagne. 

Combinaison du tir et de l'infusion d'eau. Nouvel 
explosif, I'Hydrobel qui résiste à la pression de 
70 kg/cm2 pendant 24 heures, et recherche d'un 
nouveau cordeau détonant Cordtex agréé. Deux mé­
thodes : trous obliques et sondages. 

(Voir fiche n" 14.079 - C 21). 

IND. C 31 et B 33 Fiche n° 14.274 

M. PEQUIGNOT. Creusement d'une voie en direction 
avec scraper au Groupe d'Hénin-Liétard. Revue 
de !'Industrie Minérale, 1955, décembre, p. 1305/ 
1309, 5 fig. 

Description d'un chantier en direction à faible 
pente, de longueur totale prévue 250 m, où le char­
gement des déblais se fait de la manière suivante : 
un convoyeur à courroie de 50 m, installé à len­
trée du traçage, déverse les produits sur un con­
voyeur central. Jusqu'à une longueur de 60 m. le 
chargement sur le petit convoyeur se fait en une 
seule fois à laide d'un racloir-houe, type Pacifie, 
d'une capacité de 500 litres. De 60 à 110 m, il se 
fait en deux fois avec le même racloir, les produits 
étant reculés une première fois pour permettre le 
retour rapide des ouvriers à front. A partir de 110 m, 
même principe, mais le recul age définitif est fait par 
un racloir-boîte de 800 litres. Treuil Joy C 211. 

(Résumé Cerchar Paris). 

\ND. C 32 Fiche n° 13.983 

P. DUFRASNE. Le « Gismo », nouvel engi.n de char­
gement et de transport des roches. - Explosifs, 1955, 
n° 3, p. 99/103, 7 fig. 

Le « Gismo » est un appareil de transport auto­
chargeur. L" ensemble de lengin est constitué de 
deux parties essentielles : le « Gismo » proprement 
dit et son tracteur. Le « Gismo » est monté sur che­
nilles folles. Un large godet placé à lavant est 
poussé dans le matériau à charger et déverse son 
contenu à larrière du « Gismo » dans un accumu­
lateur. L'ensemble se déplace vers un point de vi­
dange et louverture de trappes, situées à la partie 
arrière de lappareil. permet lévacuation des pro­
duits par gravité. Le « Gismo » se déplace et est 
poussé dans les déblais par un tracteur. Ces engins 
sont réunis par un système d'accouplement rapide. 
Charge moyenne 5 t. Jusqu'à ce jour, il n'a été 
utilisé que dans les exploitations par chambres et 
piliers, dans les chambres ou les traçages. Capacité 
de chargement en chambre : 1 OO t/heure, soit 600 
t/poste sur un trajet aller et retour de 250 m. La 
section minimum nécessaire pour l'utilisation du 
« Gismo » est 2,5 X 2,5 m 2

• Appareil simple de 
construction, il peut facilement être entretenu par 
une personne facile à former; robuste, il peut tra­
vailler dans des conditions difficiles. II ne nécessite 
qu'un seul homme; il est à la fois engin de charge-

ment et de transport et permet de se passer de rails 
à la tête des chantiers. Comme inconvénient, on peut 
signaler que le niveau de lorifice de déversement 
est presque au niveau du sol et qu'on doit alors 
déverser dans une trémie située sous le niveau de 
travail. 

IND. C 41 et Q 1140 Fiche n° 14.181 

H. KUHLMANN. Present state of face mechanization 
in the west-german coal-mining industry. Etat présent 
de la mécanisation en taille dans les mines de charbon 
de l'Allemagne de l'Ouest. - Iron & Coal T.R., 1955, 
16 décembre, p. 1463/1469, 13 fig. 

L'auteur, qui est président du Comité pour la 
mécanisation de la S.K.B.V., dépeint la situation 
en Allemagne à ce point de vue. Pour labattage : 
8, 1 'o/o du tonnage sont pris par rabot, 6,3 par ha­
veuses et 13.1 par tailles à front dégagé avec abat­
tage au marteau-piqueur, soit au total 27,5 '% de 
la production venant de chantiers partiellement ou 
totalement mécanisés. c· est surtout le premier poste 
qui croît aux dépens du troisième. La technique du 
rabot s'oriente surtout vers lutilisation plus facile 
dans les chantiers dérangés; la commande indépen­
dante du rabot facilite son installation en divers 
points de la taille. L'assemblage et l'installation du 
blindé et du rabot sont devenus plus commodes et 
plus simples, de sorte qu'on peut économiquement 
les instailer dans des tailles plus courtes. 

Etude et diagramme du Dr Gross, donnant le 
tonnage à extraire pour compenser la main-d' œuvre 
supplémentaire occasionnée par l'installation et le 
démontage du convoyeur. Des artifices sont aussi 
utilisés pour accroître la puissance et ainsi abattre 
des couches plus dures : mauvais toit ou mauvais 
mur restent des difficultés sérieuses avec le mode 
actuel de soutènement. L'auteur conseille alors les 
haveuses, spécialement celles qui havent dans les 
deux sens, et les abatteuses continues. Comme type 
récent, il cite l'abatteuse- chargeuse Eickhoff à tam­
bours armés de pics et bras rouilleur dans les deux 
sens de marche; elle prend des brèches de front et 
est débloquée par un jeu de deux convoyeurs à 
ruban d'acier revêtu de caoutchouc. En mauvais 
terrain, on peut encore conseiller le remblayage par 
jet; un chantier type est représenté. Deux installa­
tions analogues sont en service dans des charbon­
nages du Rhin inférieur. Le soutènement marchant 
reste le grand favori. En petites couches, le con­
voyeur à brin inférieur porteur a du succès. On a 
créé des haveuses qui se déplacent sur ce convoyeur. 

La question des « rapports avec le personnel » est 
à r ordre du jour. 

IND. C 420 Fiche n° 14.196 

G. LEEK. Power loading. The selection and application 
of machines. Le chargement mécanique (en taille). Sé­
lection et utilisation des machines. - Colliery Guar­
dian, 1955, 22 décembre, p. 757 /762. 

La pénurie de main d' œuvre suffit à justifier la 
mécanisation, sa réalisation rencontre des difficultés 
variées. Pour retirer le fruit de la mécanisation du 
chargement en taille, il faut veiller à ce que la 
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main-d'œuvre libérée soit réutilisée dans des tâches 
productrices. Concernant la dépenge de nos jours, 
on compare son prix à la tonne à la main-d'œuvre 
économisée : il y a généralement bénéfice. 

En Angleterre, les conditions de gisement sont 
favorables : en 1953. 271/i 1% de la production ont 
été extraits de couches de plus de 1,50 m. Il y a 
cependant du matériel pour toutes les puissances : 
le rabot-scraper travaille dans 33 cm, le rabot Lobbe 
ou rabot. appliqué, le rabot multiple Gusto, le rabot 
lent Ritchie donnent de bons résultats dans des cou­
ches de 45 cm à 2.10 m : le choix dépend plutôt de 
la dureté de la couche et de la nature des terrains 
encaissants. 

Meco-Moore A.B., Anderton, Hughwood, Dosco. 
Gloster-Getter sont rappelés avec leurs caractéristi­
ques. Le dégagement du transport et, dans les mines 
grisouteuses, la bonne ventilation sont des condi­
tions indispensables. Au point de vue bris du char­
bon, on doit autant que possible produire les caté­
gories de haute valeur, mais souvent le bris sur le 
transport fait que ce facteur perd de son importance. 

Utilisation des machines : Les résultats de la mé­
canisation varient d'une mine à l'autre.· Le N.C.B. 
a décidé d'établir dans chaque district des équipes 
compétentes pour aider les directeurs dans les tâches 
du planning, contrôle du toit, ventilation, dégage­
ment du transport et app;op:iation à la granulomé­
trie des produits en fonction du type de machine. 
L'introduction d'une abatteuse-chari:!euse doit être 
étudiée comme le plan d'une bataille. Certains di­
recteurs notent les points délicats et les confient 
chacun à un Dgent responsable. Quelques points 
essentiels sont : l'accès des machines au chantier. 
l'entretien des machines. l'homme de confiance pour 
veiller sur I' utilisation du matériel. la desserte du 
chantier et la progression des travaux associés, la 
sécurité, la fourniture d'énergie. 

IND. C 4222 Fiche n° 14.070 

J. BRIGHTON et T. HILL. Gusto multi-plough. Expe­
riment in the Durham coalfield. Rabot multiple Gusto. 
Essais dans le bassin de Du1·ham (à la mine W aterhou­
ses ). - Iron and Coal T.R., 1955, 18 novembre, p. 
1223/1232, 14 fig. 

Coupe Three Quarter : 50 cm d'ouverture, corn -
prise entre deux couches exploitées, conditions de 
terrain assez difficiles . En vue de réduire le porte­
à-faux du soutènement, on a pensé au rabot multiple 
Gusto qui passe dans une largeur de 68 cm. La des­
cription est reprise (voir Annales des Mines de Bel­
gique, 1952. juillet, p. 506/507). On a réalisé un 
remblayage presque èomplet grâce au remblayage 
mécanique par scraper. La galerie de transport et 
celle d' aérage sont poussées 9 m en avant de la 
taille; soutènement provisoire par étançons hydrau­
liques jusque 4,50 m en arrière de la taille; soutène­
ment définitif en bois. Les pierres de bosseyement 
sont chargées à la main dans un court convoyeur 
releveur roulant, qui enjambe le convoyeur du rabot 
et les déverse sur une petite plate-forme où elles 
sont reprises par le scraper et conduites dans l'allée 
en remblayage. Le treuil du scraper est aussi dis-

posé sur un châssis roulant dans la galerie de trans­
port. Avec l'installation similaire de I' aérage, les 
deux scrapers remblayent 80 m de taille. II y a en 
plus· des fausses voies avec remblai manuel. 

La mise au point de l'installation de rabotage n'a 
pas été facile. Les rabots s'enfoncent dans le mur; 
après quelques allées, il faut faire une allée à la 
main et les remonter. Les câbles se rompaient et 
s'arrachaient de leur bague d'attache (les dimen­
sions ont été modifiées). Difficultés avec le front de 
taille. certains rabots grimpant au toit et d'autres 
descendant. La haussette de retient a dû être sup­
primée faute de hauteur. La trop grande dureté du 
charbon a été combattue par l'infusion propulsée. 
L'essai se classe somme toute à la limite des possi­
bilités et a fourni de nombreuses indications. La 
discussion précise les conditions normales d'emploi. 

D. PRESSIONS 
ET MOUVEMENTS DE TERRAINS. 

SOUTENEMENT. 

IND. D 21 Fiche n° 10.496II 

K. WARDELL. Sorne notes on surface ground move­
ment caused by mining. Quelques notes sur les mou­
vements de la surface produits par les travaux du fond. 
- Sheffield University Mining Magazine, 1955, p. 
35/39, 3 fig. . 

Ces dernières années, létude des dégâts à la sur­
f ace a fait des progrès importants. Ils résultent d' ob­
servations au couZ"S de mesures d'après un program­
me assez vaste : lignes d'observation dépassant 3 km 
avec station d'observation, plus ou moins compli­
quées, disposées à environ 90 cm de profondeur dans 
le sol. reliées par nivellement très soigné et chaînées 
avec un très grand soin (Transactions 1950). A cette 
époque toutefois. certaines données, dont la valeur 
.n'avait pas encore été signalée, ont été négligées 
(voir fiche n° 8577 - D 21). J.H. King- a trouvé une 
méthode spéciale de mesure des déplacements qui 
facilite beaucoup les observations, notamment quand 
il est impossible de tracer un alignement un peu 
long; on mesure les écarts de déplacement entre 
deux points de la surf ace érnrtés de quelques pieds : 
il est inutile de mesurer le déplacement absolu (mé-
thode par totalisation) . · 

Au sujet de langle limite, dans dés conditions 
physiques et géologiques très diverses, les valeurs 
trouvées oscillent entre 32 et · 38° (moyenne 35°). 

Affaissements et déformations à la surface; à ce 
sujet, on a trouvé que laffaissement maximum n'est 
atteint que lorsqu'on a exploité toute la surface d'in­
fluence et une surface supplémentaire telle que . le 
remblai soit complètement tassé. La valeur absolue 
dépend de l'épaisseur de la couche et du traitement 
de I' arrière-taille. Les écarts très grands dans le cas 
du remblayage par épis sont expliqués par la notion 
du rayon d'influence, fonction de la profondeur. 
Dans le Yorkshire, on n'observe pas, comme en Hol­
lande et en Allemagne. un affaissement de la sur­
face de 50 '% du maximum de l'aplomb des fronts 
de taille. De plus, l'angle de cassure n'y a aucune 
signification. Les allongements et les raccourcisse-

' 
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ments de la surface, dénommés couramment con­
traintes, sont actuellement bien établis, sauf des cas 
très rares d'affaissements différentiels, les dégâts à 
la surface leur sont imputables; ces derniers varient 
avec la conception du bâtiment. On peut d'autre 
part travailler au fond par panneaux décalés et évi­
ter ainsi les dégradations en un point déterminé. 
Les mesures ont enfin confirmé l'importance des 
déplacements horizontaux, spécialement à faible pro­
fondeur; ils ont entraîné la conception d'une courbe 
de développement des affaissements qui permet des 
déductions sur la relation des affaissements en fonc­
tion de lavancement. 

!ND. D 222 Fiche n° 14.026 

E. POTIS. The practical application of scientific mea­
surement to problems in strata co.ntrol. Application 
pratique des mesures scientifiques aux problèmes de 
contrôle des terrains. - Iron & Coal T.R., 1955, 11 
novembre, p. 1169/1179, 22 fig. 

Résumé des appareils décrits antérieurement : dy­
namomètres pour étançons et charges sur les rem­
blais - mesureur de tension - palpeur hydraulique -
emploi des ondes sonores - analyses de photo-élas­
ticité - essais sur modèles. Exemples des recherches 
effectuées. 

Dans un charbonnage du Northumberland : cou­
che de 85 cm, toit gréseux en gros bancs, mur de 
schiste lamellaire, taille double à chargement ma­
nuel sur bande : 83 m à gauche, 59 m à droite. 
havage au mur (12 cm) avec une A.B. (bras de 
1,50 m). Arrière-taille : foudroyage sauf aux galeries 
extrêmes : 6,50 m et 3 m de remblai et voie cen­
trale. 8 m de chaque côté. Etançons Dowty espacés 
de 1,20 m avec bêles W métalliques, piles métalli­
aues Hardwood. Mesures du côté gauche avec douze 
dvnamomètres. Un diagramme montre les charges 
relevées en fonction du temps et des opérations : 
deux courbes, une pour un étançon côté front, l'au­
tre pour un étançon côté remblai. cette dernière à 
peine plus élevée, sauf à la fin dn charQ"ement où 
elle se relève de plus du double des valeurs anté­
rieures. Pour les deux, le maximum est atteint au 
moment du havage (460 % de la charge d'équilibre 
<1orès pose). La surcharge fait retomber les courbes. 
Une position d'équilibre est atteinte auand la ma­
jeure partie de la charge de culée du massif est 
reporb~e sur les piles; ces derni.ères se charQ'ent très 
irrégulièrement et les valeurs dépassent parfois 50 t 
(charge limite admise). Un relevé en trou de sonde 
à 60 cm du front, entre deux piles, a montré le 
vlissement des bancs vers les remblais. Le mesureur 
de tension et le palpeur hydraulique sont très dé­
monstratifs. D'autres rapports sont faits sur les mi­
nes Ashington et Waterhouses (entre autres). A 
cette dernière, rabot Gusto et remblavage par scra­
per. Essais de photoélasticité pour galeries : intérêt 
du soutènement élastique et des galeries surélevées 
(dans une certaine mesure). 

!ND. D 40, D 47 et C 44 F-iche n° 13.525' V 

1. LEEK et C. TREHARNE JONES. Longwall mecha­
nization trends. Orientation de la mécanisation en lon­
gues tailles. - Colliery Engineering, 1955, décembre, 
p. 493/504, 19 fig. 

Le dernier article traite du soutènement en taille, 
du traitement de larrière-taille et du creusement 
mécanique des galeries. Les figures représentent : 

La pose d'étançons G.H.H. - Bêles articulées dans 
une taille avec haveuse Eickhoff à deux bras -
L'étançon Dowty Monarch - Vue d'une taille avec 
bêles articulées G.H.H. et étançons coulissants -
Taille avec bêles glissantes sur étançons Dowty -
Le soutènement marchant Bolton avec la pompe 
combinée et le tableau de commande - Soutène­
ment marchant Seaman - Piles Muschamp - Pile 
Oowty de 80 t. 

Le remblayage pneumatique : machine à basse 
pression du N.C.B. 

Compresseur Metropolitan-Vickers à trois étages. 
Le remblayage mécanique par scraper : vue de la 

benne - schéma des opérations. 
Creusement et soutènement des galeries : soutè­

nement en étançons G.H.H. de la partie en avance 
(sur le remblayage) d'une voie de taille. 

L'abatteuse continue pour galerie Bata à Trim­
melkam. Vue d'une galerie qu'elle a creusée de 
1,90 m de cp. L'abatteuse Korfmann en action. La 
haveuse circulaire Korfmann à la mine de lignite 
de Trimmelkam (Autriche). 

!ND. D 710 Fiche n° 14.271 

N. KIRK. Roof bolting reduces accidents and costs. 
Le boulonnage du toit diminue le taux d'accidents et 
les dép·enses. - Mining Congress Journal, 1955, dé­
cembre, p. 38/40, 6 fig. 

Deux ans et demi d'application du boulonnage 
du toit à la mine Green Valley (de la Snow Hill 
Corp. de Terre Haute, Comté de Vigo, Ind.) ont 
eu pour résultats une chute marquée du taux d' ac­
cidents et une diminution du prix de revient de 
14 cents/tonne. 

Couche exploitée : Indiana n° 3, ouverture 1,80 m 
- profondeur : 180 m, toit assez pesant, le mur souf­
fle. La mine est grisouteuse et produit 28.000 m 3 de 
gaz par 24 heures. Production de charbon : 4.400 
t/ j avec 303 ouvriers. Méthode par chambres et 
piliers non repris. Le charbon est havé mécanique­
ment. foré par perforatrice à deux bras, abattu à 
r airdox, évacué par chargeuses sur chenilles, sur des 
shuttles-cars et déversé en berlines de 5 t. II y a 
cinq chantiers travaillant à deux postes. Chaque 
chantier comporte deux boulonneurs de toit formant 
une équipe. 

Avant 1952, toutes les galeries de transport avaient 
des cadres tous les 90 cm. Dans les chantiers, il y 
avait des cadres tous Tes 1 m ou 1.20 m : c'était coû­
teux et il y avait de nombreux éboulements. 

Actuellement, on boulonne partout à 1,20 m d'in­
tervalle : on utilise 1.400 à 1.500 boulons par jour; 
lorsque le toit est dangereux, on utilise simultané­
ment la bêle en bois ou métailique. 
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Résultats : en 1953, il n'y a eu que cinq chutes 
de toit, soit une pour 163.765 t de production. On 
avait respectivement : 16 chutes de toit et 33.946 t 
en 1952 - 19 et 27.936 t en 1951 et 13 et 32.389 t 
en 1950. Pour les six premiers mois de 1955, on a 
exploité 538.349 t sans une seule chute de toit. 

E. TRANSPORTS SOUTERRAINS. 

IND. E 1311 Fiche n° 14.212 

X. L'entretie.n des bandes transporteuses. - Revue 
de !'Equipement Mécanique, 1955, décembre, p. 29 / 
31 et 35. 

Le prix de la courroie est un des éléments princi­
paux des frais d'exploitation. Mathématiquement, le 
service à attendre d'une bande est proportionnel au 
carré de la largeur et à la longueur. Les bandes 
longues s·usent moins vite parce que, toutes pro­
portions gardées, elles passent moins souvent sur les 
tambours et le nombre de percussions au chargement 
est moins ·élevé. D'autres facteurs sont: perfection 
du chargement. dispositif de chargement et net­
toyage, jonctionnement et tension, éléments consti­
tutifs : qualité et force de la toile, épaisseur et qua­
lité du revêtement en caoutchouc (certaines bandes 
durent quelques mois - courtes et charges brutales -
d'autres durent vingt ans). 

Entretien mécanique : graissage régulier, soins au 
chargement, marche rectiligne (rouleaux centreurs 
éventuels), vérification de I' agrafage, nettoyage après 
déchargement. · 

Entretien de la bande proprement dite : répara­
tion hâtive des avaries, types de ces dernières : 

1) blessures n'intéressant qu'une des faces 
2) percussions ou coincements intéressant les deux 

faces 
3) la grosse perforation 
4) la déchirure transversale 
5) la rupture transversale 
6) la déchirure longitudinale (coincement des ma­

tériaux) 
7) les avaries aux agrafes (tension anormale) 
8) avaries de bords avec parfois arrachement com­

plet des talons sur une grande longueur (mau­
vais entretien). 

Réparation provisoire (mastics à froid : produit 
suisse) - Réparation définitive à chaud : description 
- inconvénient : durée - Réparations vulcanisées à 
froid (enduits auto-vulcanisants). 

IND. E 14, B 33 et C 31 Fiche n° 14.021 

M. PEQUIGNOT. Creusement des voies en direction 
avec raclage à courte distance au groupe d'Hénin­
Liétard. - Charbonnages de Franc.a, Note· technique 
8/55, septembre. - Revue de l'industrie Minérale, 
1955, novembre, p. 1143/1217. 

L'adaptation du raclage au creusement des chas­
sages dans le groupe d'Hénin-Liétard a permis d'a­
boutir au raclage à courte distance avec convoyeur 
à bande glissante : les produits chargés par le scra­
per sont déversés au moyen d'une estacade mobile 
sur un convoyeur simplifié, l'ensemble ayant une 

portée de 150 m environ; au delà, on installe le 
matériel ordinaire de déblocage. 

1. - Le matériel : estacade et magasin de répar­
tition, convoyeur à bande glissante, scraper-houe, 
treuils de raclage, accessoires. 

II. - Les conditions d'emploi en fonction : du 
mode d'évacuation des déblais, de la séparation ou 
du mélange des produits (abaques). du logement 
éventuel des terres dans une aile. 

III. __:_ Les opérations de creusement d'une . voie 
par raclage : le chargement des produits, autres tra­
vaux, choix de l'organisation d'un chantier. 

IV. - Conduite pratique du chantier. 
V. - Rentabilité (tableaux de prix de revient, 

seuils de rentabilité). 
VI. - Conclusion. 

IND. E 31 Fiche n° 14.006 

W. TIGGELKAMP. Verhindern von gefahrlichem Ue­
bertreiben in Blindschiichten durch selbstiitige Ge­
schwindigkeitsüberwachung. Elimination des vitesses 
dangereuses dans les puits intérieurs p-ar le contrôle 
automaûque de la vitesse. - Glückauf, 1955, 5 no­
vembre, p. 1229/1231, 2 fig. 

Dans les puits intérieurs, en vue de réduire les 
frais d'entretien, on s'en tient généralement à la 
hauteur libre minimum imposée par la réglementa­
tion. L'auteur montre qu'avec les vitesses courantes 
(2 m/sec dans les petits puits et 4 m/sec dans les 
grands et une décélération de freinage respective de 
1 m/s2 et 1,5 m/s2

), cette hauteur (respectivement 
2 m et 3 m) est encore insuffisante. même avec des 
vitesses réduites de 60 1%. 

A la mine Rheinpreussen 4, on utilise depuis 
1951, dans nombre de ces puits intérieurs, un coupe­
circuit disposé plus bas que l'interrupteur de fin de 
course et à une distance suffisante des taquets de 
sûreté, qui fonctionne quand la cage passe en ce 
point avec une trop grande vitesse. Le schéma est 
décrit avec l'électro de frein, le redresseur. les dif­
férents relais et les interrupteurs de fin de course 
et d'excès de vitesse. Le fonctionnement est expliqué 
en détails. Il donne entière satisfaction et peut fonc­
tionner également à r air comprimé. 

F. AERAGE. ECLAIRAGE. 
HYGIENE DU FOND. 

IND. F Il Fiche n° 14.151 

S. BOSHKOV et M. WANE. Errors in underground 
air measurements. Erreurs dans les mesures des débits 
d'air au fond. - Mining Engineering, 1955, novembre, 
p. 1047/1053, 10 fig. 

Classement des sources d'erreurs : A) inhérentes 
à l'appareil - B) influence des conditions atmosphé­
riques - C) résultant de la technique de lopérateur. 
Ces dernières se subdivisent en : 1) position de 
l'instrument et du support: a) orientation de l'ané­
momètre; b) voisinage de l'opérateur; c) sa posi­
tion - 2) façon de procéder : a) choix et préparation 
de la section; b) mesure en un point; c) déplacement 
de lanémomètre : continu ou intermittent. 

1 
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Exposé détaillé. Résultats des recherches et con­
clusions. 

1) La courbe d'étalonnage donne lieu à des erreurs 
positives ou négatives qui dépendent de l'état 
physique de lappareil; il faut réétalonner pé­

riodiquement. 
2) Les variations atmosphériques ont peu d'in­

fluence : les écarts croissent avec la densité et 
décroissent quand la vitesse de ]'air augmente. 

3) Pratiquement, les écarts dus à l'inclinaison de 
lappareil sont indépendants de la vitesse; ils 
sont toujours positifs et négligeables jusqu'à une 
inclinaison de 20° (ils peuvent être évités). 

4) La position de lopérateur donne des écarts qui 
varient en raison inverse de la vitesse et de la 
distance : il faut au moins 90 cm à 1.20 m entre 
r appareil et r opérateur. 

5) Au sujet de la position relative, la théorie 
recommande une ou deux positions définies : 
directement en face (déviation positive) et direc­
tement de profil (déviation négative). 

6) Les corrections empiriques sont généralement 
inefficaces. 

7) Portes ou guichets calibrés sont peu recomman­
dables si la répartition des vitesses n'est pas 
établie. 

8) La correction pour lecture unique dépend du 
nombre de Reynold et de la rugosité des parois. 

9) La durée doit au moins atteindre la demi-minute. 
10) Si la section est bien établie et le déplacement 

de l'anémomètre continu pendant un temps suf­
fisant, les erreurs dues à laccélération et à la 
décélération sont négligeables. 

1 ND. F 231 Fiche n° 14.098 

W. BROWN. Report on explosion at Weetslade col­
liery : Defective battery connections in shuttle cars. 
Rapport sur une explosion à la mine W eetslade. Con­
nexions défect11euses à une batterie de shuttle-car . -
Iron and Coal T.R., 1955, 9 décembre , p. 1429/1430. 
- Colliery Guardian, 1955, 15 décembre, p. 739 /740 
et 746/750, 2 fig. 

Explosion survenue dans cette mine du Northum­
berland le 1er octobre 1951 : un surveillant et quatre 
ouvriers tués. Puits ( 1903) et galerie d' aérage écartée 
de 180 m. Puits de 3,60 m de cf>', profondeur 342 m . 
niveau de transport à 240 m. A la galerie, ventila­
teur Aéroto : 33,8 m 3/sec, 110 mm de dépression. 
Deux couches exploitées : Bensham et Lowmain. La 
mine produisait normalement 700 t avec 408 ouvriers 
au fond et 183 à la surface. 

Dans la couche Bensham (production 250 t). il y 
avait des shuttle-cars de 4 t de capacité (tare 7 ,8 t). 
quatre batteries en série pour faire 96 V (385 Nh) 
Les diverses causes courantes d'explosion sont élimi­
nées; des étincelles aux batteries des shuttle-cars 
restent seules probables. A la suite d'un grand ébou­
lement, des modifications avaient été apportées à la 
ventilation et il y avait une atmosphère explosive 
sur le niveau. 

Pour expliquer 1' enlèvement du couvercle de sécu­
rité . on note qu'il était courant de réparer les rup­
tures de bornes ou de court-circuiter les éléments 
défectueux au moyen de lames de cuivre suscepti-

hies de prendre du jeu. On rechargeait aussi les 
batteries ailleurs qu'à la station (contraire au règle­
ment des mines) et, d'autre part, les machinistes ont 
signalé que le couvercle de protection était parfois 
sous tension (perte d'acide des batteries)' r électri­
cien estime à 2 A le courant de fuite. Pour toutes 
ces raisons, des étincelles étaient p<>ssibles et I' ins­
pecteur conclut en condamnant I' emploi de shuttle­
cars à batteries en atmosphère grisouteuse. 

!ND. F 2321 Fiche n° 14.154 

R. DALE. Electrostatic hazards in coal mining . Dan­
gers électrostatiques dans les mines. - Safety in Mines 
Research Establ. Res. Rep. 118, 1955, septembre, 
30 p., 7 fig. 

Lewis et von Elbe ont établi, en 1951, qu'il peut 
se produire une étincelle dangereuse en atmosphère 
grisouteuse lorsque V2 CV2 > 0.00028 joule, où C 
est la capacité en farads du corps chargé et V la 
différence de potentiel. Cette condition est très vite 
réalisée. Charges statiques des nuages de poussières 
- Danger des conduites à air comprimé : recherches 
en France, en Belgique (essais de M. Breyre), en 
Allemagne, en Angleterre - Danger du bourrage à 
air comprimé - Danger électrostatique des cement­
gun e t autres machines analogues - Précautions à 
prendre contre I' électrification des poussières (bonne 
mise à la terre). 

Formation d'étincelles sur les courroies - Détec­
tion et mesure des charges électrostatiques - Forma­
tion d'étincelles sur les bandes de convoyeur utili­
sées dans les mines - Prévention : peigne à pointes 
bien mis à la terre; autres moyens utilisés dans l'in­
dustrie : peu recommandables dans les mines - On 
peut aussi rendre la courroie conductrice : les cour­
roies en P.V.C .. qui sont plus particulièrement su­
jettes aux charges statiques, sont améliorées par un 
simple arrosage à l'eau ou eau et glycérine - D'au­
tres formules sont données pour cuir et caoutchouc. 

IND. F 2321 Fiche n° 14.173 

H. TITMAN. Ignition of inflammable gases by fric­
tional sparking . Inflammation des atmosphères explo­
Jives par des étincelles de frottement. - Colliery Guar­
dian, 1955, 15 décembre, p. 727 /731, 2 fig - 22 dé­
cembre, p. 763/765, 2 fig. 

Historique et intérêt des recherches sur le sujet 
par le Safety in Mines Research Establishment, qui 
datent déjà de 1923. Abondante documentation 
fournie par Burgess et Wheeler. 

Etincelles dues au choc roche sur roche : une 
roue en pierre à jante plane, tournant à la vitesse 
périphérique de 7 m/ sec, est appuyée contre un 
bloc de roche fixe, effilé, avec une pression variable 
et contrôlée jusqu'à 50 kg. Quand la roche est du 
grès, le grisou s'allume avec une très faible dépense 
d'énergie; quand la vitesse augmente, l'allumage est 
plus aisé et la durée de contact nécessaire. plus. ré­
duite. La pyrite est moins dangereuse que le grès 
(diagramme des temps en Fonction des pressions 
pour deux sortes de grès : un quartzite et un grès 
calcareux, temps plus élevé pour ce dernier). Etin­
celles par choc ou glissement de métal sur roche : 
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1) Acier sur roche, frottement de glissement : 
blocs d'acier pressés contre une roue en carboran­
dum de 30 cm de <f>, nombre de tours : 7SO, 350 et 
250 t/min, charge 50 kg, quatre types d'acier es­
sayés : étincelles très diverses, mais pas d'allumage. 
Dans les mêmes conditions mais avec une roue en 
quartzite, il y a allumage avec· les quatre types 
d'acier. Conclusion confirmée par d'autres essais : 
ce n'est pas la nature de r acier (ou même du bron­
ze), mais celle de la roche, qui cause l'allumage. 

2) Acier sur roche, frottement de choc : petites 
sphères en métal projetées à grande vitesse ( 150 à 
900 m/sec) contre des roches, après avoir traversé 
un écran en cellophane qui limite la chambre d'ex­
plosion : le grisou (à 7 '%) est difficilement alluma­
ble, avec l'hydrogène on contrôle l'influence de la 
roche et r angle de choc : lallumage a surtout lieu 
avec le choc glissant. Essais analogues de Burgess 
et Wheeler avec pics à main. Allumage par les pics 
de haveuses - précautions à prendre (diluer le grisou 
au voisinage du point de choc : en fond de rai­
nure). Efficacité du C02 (peu réalisable). intérêt de 
linjection d'air et d'eau. 

3) Etincelles provenant de frottement ou de choc 
métal contre métal : roue contre rail n'enflamme pas 
(essai de 20 min), sauf choc des étincelles contre un 
tiers objet: le frottement d'acier sur une meule en 
Al-Si enflamme si des particules d'Al brûlent; 
r étincelle, qui se produit lors de la dépose d'une 
pile, est susceptible d'enflammer (cas de laccident 
d'Easington): la chute de billes sur de lacier ou 
de I'Al peut enflammer. On a pu aussi enflammer 
en chambre spéciale par choc à faible vitesse ou frot­
tement en cas de présence de Mg ou d'Al, le con­
tact ayant lieu avec de lacier rouillé; mécanisme. 
Bibliographie, 6 références. 

(Résumé Cerchar Paris). 

IND. F 2321 Fiche n° 14.283 

1. HARTMAN. Frictional ignition of gases by m1ning 
machines. Allumage du grisou par étincelles de fric­
tion des machines d'abattage. - Mining Congress 
Journal, 1955, .novembre, p. 34/36 et 1 OO, 3 fig. 

Récemment, aux E.-U .. on a constaté plusieurs 
cas d'allumage de grisou qui ont été attribués à un 
échauffement par frottement lors de la percussion 
d'un pic de havage ou forage sur une roche dure. 
Bien qu'il n'y ait pas eu d'explosion grave, ces faits 
demandent une étude sérieuse. 

En général. les mélanges explosifs peuvent être 
allumés par deux processus : 

1) un petit volume de gaz est échauffé jusqu'à la 
température d'explosion par contact direct avec 
une surface échauffée par friction; 

2) des particules échauffées sont détachées du 
corps frotté et projetées dans latmosphère ex­
plosible : elles peuvent être inertes et se refroi­
dir rapidement ou être maintenues en ignitio~ 
par oxydation. 

La faible durée de contact de l'étincelle avec le 
Q'az et le retard à l'allumage de ce dernier font qu'il 
faut une haute température à r étincelle pour pro­
duire le coup de grisou : les étincelles volantes sont 

moins dangereuses que les particules arrêtées sur un 
isolant thermique. 

Rappel des études anglaises (cf. fiche n° 14.173 -
F 2321). 

Aux E.-U .. sept cas ont été étudiés par le Bureau 
of Mines au cours des deux dernières années, de 
brefs résumés sont donnés pour chacun. 

Les essais anglais avec eau et air comprimé. Etude 
des facteurs influençant le danger d'explosion. 

IND. F 24 Fiche n° 7.924II 

R. CAWLEY et J. JONES. Methane drainage : an 
account of the work carried out at Haig Pit, White­
haven. Captage du grisou : description du travail exé­
cuté au puits Haig à Whitehaven. - Journal of the 
lnstitute of Fuel, 1955, août, p. 366/382, 1 1 fig., 1 pl. 

Détails supplémentaires sur l'exploitation de Whi­
tehaven (puits Haig) : disposition des couches, émis­
sion de grisou - divers chantiers - précaptage - effet 
des couches voisines. 

Les premiers essais, projet principal et sa mise en 
œuvre, emploi de r aspiration; effet sur I' aérage : 
quantité de grisou dans les retours d'air. Quantités 
captées. Détails sur la mise en œuvre : foration des 
sondages, obturation des collets; canalisations; aspi­
ration au jour. Installations du jour : appareils de 
mesure et de contrôle. Utilisation : le brûleur North 
Thames; les chaudières; dispositifs de sécurité, en 
particulier en cas d'extinction de la flamme. Four­
niture de gaz au réseau de distribution : reformation. 
(Sur le même sujet, voir fiche n° 13.1191 et II). 

(Résumé Cerchar Paris). 

IND. F 32 Fiche .n° 14.019 

G. SCHNEIDER. Une étude fondamentale sur 1'« ap­

titude» des poussières de houille à propager une 
explosion. - Annales des Mines de France, 1955, 
novembre, p. 31/32. 

Plaidoyer en faveur d'une recherche de longue 
haleine sur le mécanisme de la propagation du coup 
de poussière. 

Ce que l'on en sait - Conditions nécessaires : 
dans un tronçon de galerie, il faut que londe explo­
sive soulève des poussières combustibles, puis que 
celles-ci donnent au passage de la flamme des réac­
tions assez vives pour apporter au front d'onde un 
appoint d'énergie suffisant - Recherches du S.M. 
R.E. sur le soulèvement des poussières. 

L'expérience des stations d'essais conduit à penser 
que le phénomène de propagation est une distilla­
tion très rapide des poussières (Mining Association 
of Great Britain 1909, Taffanel 1912). On ne sait 
pratiquement rien de cette distillation quasi instan­
tanée. La cinétique des réactions de combustion des 
~az de distillation rapide des poussières est un pro­
blème d'une grande complexité. Son étude serait le 
prolongement normal de nombreuses recherches an­
térieures, elle pourrait subsidiairement fournir des 
connaissances utiles pour l'utilisation des charbons 
fins. 

1 
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/ND. F 411 Fiche n° 14.050 

MINISTRY OF FUEL AND POWER {S.W. Divisional 
Committee o.n dust prevention and suppression). 

- Water infusion. A means of dust control. 
- Infusion d'eau po11r la suppression des poussières. 
1955, 13 p., 7 fig. 

Notes historiques : médicales - introduction de 
l'infusion : Robert Wabner (1901). dans le sud du 
Pays de Galles (1942, P .T. Jenkins). 

Infusion dans la division S-W : sources des pous­
sières - principes de l'infusion - Description du maté­
riel et méthode générale d'emploi: tube d 'infusion -
manomètre et débitmètre, flexibles et valves, dia­
mètre et profondeur des trous, hauteur, direction et 
nombre, taux de débit, pression et quantité d'eau -
position du joint, forage du trou, eau, tuyauteries, 
matériel d'essai. 

Combinaison de l'infusion avec d'autres méthodes 
de suppression, batterie d'infusion - effet de déran­
gements - influence des méthodes d'exploitation. 

Condition de terrains et contrôle du toit. 
Effet de l'infusion sur la concentration des pous­

sières. Autres emplois de l'infusion. Comportement 
du personnel. Contrôle et résultats. Comité de 
contrôle . 

Conclusion : la collaboration du personnel est 
nécessaire. 

IND. F 42 et D 55 Fiche n° 14.094 

E. KRUEPE, M. LANDWEHR, B. BUERCK. Staubbe­
kampfung mit Düsen im Bruchbau. Lutte contre les 
poussières au moyen de pulvérisate11rs en taille à fo11-
droyage. Glückeuf, 1955, 3 décembre , p. 1346/ 
1352, 8 fig . 

Quel que soit le traitement de larrière-taille, il 
est toujours générateur de poussières, mais la lutte 
contre celle-ci est particulièrement difficile dans le 
cas du foudroyage. Les mines Heinrich Robert et 
Konigsborn-Werne ont procédé à des essais qui 
sont décrits. 

Puissance de couche, longueur de taille et avan­
cement, ventilation, nature du toit sont autant d' élé­
ments qui influent sur le danger des poussières (dia­
grammes relevés pendant le foudroyage); dans cer­
tains cas, l'influence est énorme, dans d'autres, elle 
est nulle. 

Les premiers essais ont consisté en arrosage des 
vides avant foudroyage, on abat ainsi 30 à 40 % 
des poussières : résultat insuffisant. L'Institut de 
Recherche sur la Silicose a fait construire, par la 
firme Hüser et Weber KG. une tuyère qui produit 
une buée légère d'eau ne gênant pas la vue. La dis­
position des tuyères, après un essai de 90° sur le 
courant d'air, a été modifiée avec un angle de 30° 
vers l'aval du courant d'air; on obtient ainsi un effet 
d'aspiration du courant d 'air qui croise après coup 
le rideau de buée (vue de la disposition à la mine 
Heinrich Robert). 

On a eu des re tours d'eau dans lair comprimé. 
de sorte que r on a dû placer une soupape d'arrêt 
en retour sur l'air comprimé (vue de la tuyère avec 
soupape et robinet de marche, orientation du flexi-

hie). Des précautions sont à prendre : trop d'eau 
peut gêner les ouvriers; la tuyauterie à eau doit être 
bien étanche; si leau n'est pas filtrée, les tuyères 
s'obstruent ; gonflement du mur éventuel. Eau et 
air doivent être limités. Résultats d 'essais : teneur 
de r air en poussières ramenée de 100 à 16.5 '% 
environ. Quelques remarques sur des essais avec 
eau salée (à poursuivre). 

/ND. F 442 Fiche n° 14.215 

J. STUKE. Das T yndalloskop Il, ei ne neue verbesserte 
Bauweise des Staubmessgerates. Le tyndalloscope Il, 
une constr11ction améliorée de l'appareil de mesure des 
poussiè1'es. - Glückauf, 1955, 17 décembre, p. 1405/ 
1407, 3 fig. 

Le tyndalloscope est un appareil qui utilise le 
phénomène de dispersion de la lumière comme le 
tyndallomètre. li a été créé par la firme Ernst Leitz 
de Wetzlar, en 1936, pour la mesure des concen­
trations en poussière de latmosphère. La première 
fabrication étant épuisée, une nouvelle série amélio­
rée est mise sur le marché. 

Une ampoule alimentée par du courant pratique­
ment constant (accumulateurs Silberkraft) envoie un 
fais ceau de lumière à travers des lentilles conden­
satrices sur un miroir semi-transparent. La lumière 
réfléchie traverse la chambre de mesure où elle est 
dispersée, le flux direct est arrêté par un écran et 
des glaces noires qui tapissent la chambre de mesure, 
une glace bleue dépolie inclinée à 30° contrôle le 
flux à disperser qui, après rencontre avec les pous­
sières . est reçu dans cette direction par une fenêtre 
de sortie et une série de prismes de réflexion; il est 
finalement renvoyé dans la moitié de gauche du 
cha mp oculaire : plus il est clair, plus la chambre 
de mesure est empoussiérée. La moitié de droite du 
champ oculaire es t réservée au flux lumineux qui a 
traversé la partie claire du miroir et été polarisée 
par un jeu de deux feuillets. L'extinction est réduite 
par un analyseur dont la rotation est mesurée par 
un micromètre à lentilles. On foit tourner I' analy­
seur jusqu'à égalisation des deux moitiés du champ 
oculaire : langle dont on a dû faire tourner l' analy­
seur mesure Ie degré d 'empoussièrement. Les pré­
cautions à prendre et le degré de précision sont 
indiqués . 

/ND. F 63 et F 64 Fiche n° 14.202 

G. COLES et J. THIRLAWAY. The disa ppearance of 
carbon monoxyde in the mi.ne. La disparition de l'oxyde 
de carbone dans la mine . - Colliery Guardian, 1955, 
29 décembre, p. 789/ 795. 

La décision judicieuse de réouvrir un chantier, 
emmuré après un incendie. dépend surtout d'une 
appréciation exacte des échantillons d'atmosphère 
derrière le barrage. 

On a constaté, dans certains cas, une disparition 
anormale de l'oxyde de ca rbone . A la suite d'essais, 
Haldane et Makgill ont conclu que la disparition de 
l'oxyde de carbone devait résulter de l'action d'une 
substance formée par le charbon dans les premiers 
stades de loxydation. La présence d 'humidité est 
une condition nécessaire. 
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A la suite des travaux d'autres chercheurs, on 
arriva finalement à la conclusion que deux phéno­
mènes interviennent : oxydation chimique par oxy­
dation partielle en présence d'eau et action micro­
bienne : certaines bactéries. non seulement ne sont 
pas intoxiquées par le CO, mais s'en nourrissent. 
Elles sont fréquentes dans la mine, amenées par le 
courant d'air et les eaux contaminées. Leur subsis­
tance dépend de la présence d'eau et de la tempé­
rature. 

L'article rend compte d'un certain nombre d'ex­
périences qui confirment ces vues. Il y a donc lieu 
de se méfier des résultats enregistrés dans un char­
bonnage après barrage pour juger des conditions à 
réaliser dans un charbonnage voisin où le même cas 
se présente. Des conditions différentes d'humidité 
et de température peuvent amener une prolongation 
anormale de la teneur en CO et un rapport C0/0 2 

trop élevé pendant de nombreux mois parce que, 
dans des conditions trop sèches, la disparition du 
CO ne se réalise pas. Des études supplémentaires 
sont souhaitables. 

H. ENERGIE. 

IND. H 442 Fiche n° 14.166 

K. SCHMIDT. Die Phasenkontrastmikroskopie in der 
Staubtechnik. La microscopie des contrastes de phase 
dans la technique des pouuières. - Staub., n° 41, 1955, 
15 septembre, p. 436/468, 13 fig. + 3 p. et 90 micro­
photographies. 

Importance du procédé par contraste de phase, qui 
reste à peu près le seul possible avec les rayons X 
pour les poussières plus petites que 3 p.. Non seule­
ment il permet d'estimer des grains de 1 p.. mais 
encore il les précise tellement qu'il permet des me­
sures quantitatives. II est utilisable, non seulement 
dans la technique des poussières, mais dans nombre 
d; autres industries. Les bases théoriques ont été éta­
blies par le physicien hollandais F. Zernike. En 
principe, en éclairant par le bas une préparation 
dans un milieu donné, une partie de la lumière est 
absorbée; à la périphérie du grain, la lumière res­
tante a une longueur d'onde différente qui réagit 
avec la lumière du milieu, la lumière est déviée, 
réfractée et réfléchie, la figure du grain est ampli­
fiée. Certains grains très absorbants ne donnent pas 
lieu au contraste de phase, ce sont les objets en 
phase. Les phénomènes d'absorption et de contraste 
de phase sont d'autant plus marqués que le grain 
est plus épais. Le phénomène apparaît dans un mi­
croscope ordinaire quand on dérègle un peu r ocu­
laire. La. firme Zeiss a construit un microscope spé­
cial. son emploi est décrit, ainsi que sa construction. 

Le phénomène s'amplifie énormément quand on 
utilise des liquides réfringents. Des photographies 
montrent les résultats obtenus. 

IND. H 550 Fiche n° 14.033 

X. Advantages and limitations of silicone (class H) 
insulation. Avantages et limites d'emploi de la silicone 
pour l'isolement en claue H. - Mining Congress 
Journal, 1955, octobre, p. 53/55 et 78, 2 fig. 

Les silicones constituent· une famille de produits 
aux propriétés inégalables. En qualité d'isolants 

électriques, ils ont permis la solution de multiples 
problèmes. Comme en toutes choses, leur emploi 
présente certains inconvénients qu'on doit chercher 
à éliminer. Ainsi. au début, le vernis à la silicone 
ne convenait pas comme liant pour revêtement en 
laine de verre des fils magnét:iques ou pour le pla­
cage des paillettes_ de mica. De plus. il devait sé­
journer 80 heures dans deux fours de températures 
différentes, lune d'entre elles dépassant celle qu'on 
utilise normalement dans les ateliers de réparation. 
II en résultait que les bobinages présentaient sou­
vent de petits cratères dans leur isolement. Dix ans 
de recherches ont permis la mise sur le marché d'un 
vernis silicosique parfait et le traitement est réduit 
à 20 heures. . 

Dans les moteurs à induction, on appelle classe H 
ceux qui sont susceptibles de fonctionner à haute 
température (plus de 180°) sans se dégrader; leur 
isolement est en silicone, vernis sur laine de verre 
ou avec du caoutchouc de silicone. Pour le stator, 
pas d'inconvénient; pour le rotor, la capacité ther­
mique du rotor lui-même pose des problèmes, la 
graisse dans les paliers doit être une silicone. Les 
soudures ordinaires à cette température fondent, 
sauf si l'on emploie l'étain pur ou la brasure. Pour 
les moteurs à courant continu, il y a un phénomène 
qui intrigue les fabricants de halais, aussi bien que 
les fournisseurs de silicone et constructeurs de mo­
teurs : en carters hermétiques, comme on en em­
ploie dans les mines. les balais se dégradent très 
rapidement : le collecteur se recouvre d'un cam­
bouis isolant. Ce phénomène ne se produit pas dans 
la marche à basse température. 

IND. H 5510 et P 14 Fiche n° 14.146 

X. Bestimmu.ngen für die Anlage, Einrichtung und 
Ueberwachung von Transformatorenraumen in Berg­
werken u.nter Tage. Preicriptions relatives à la disposi­
tion, à l'équipement et à la surveillance des chambres 
de transformateurs au fond. - Bergbautechnik, 1955, 
novembre, p. 606/608. 

Règlement de l'inspection des Mines en Allema­
gne orientale, s'appliquant aux chambres de trans­
formateurs ou de disjoncteurs ou de distributeurs où 
le voltage excède 1.000 V. 

Eviter les transformateurs ou disjoncteurs à huile 
et rechercher les appareils à sec; dans les quartiers 
classés, n'utiliser que des appareils antidéflagrants. 

La température ambiante ne doit pas dépasser 
30° et r air sortant doit déboucher tout de suite dans 
un retour d'air principal. sans passer par un chan­
tier; r air entrant doit provenir de r extérieur dans 
le cas de quartiers classés. 

Eviter les matériaux combustibles; règles d'accès 
aux locaux et sécurité; précautions contre courts­
circuits; recueil des fuites d'huile; interdiction de 
mise à la terre ;· éclairage fixe des locaux à transfor­
mateurs de plus de 100 kVA. 

Extincteurs à proximité mais à lextérieur des 
locaux. 

(Résumé Cerchar Paris). 
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1. PREPARATION 
ET AGGLOMERATION DES CHARBONS. 

IND. 1 342 Fiche n° 14.073 

X. Cyclone washer system. Le cyclone épurate11r. -
Iron & Coal T.R., 1955, 21 octobre, p. 961 /962, 2 fig. 

Dans les cyclones à basse pression, la gravité 
entraîne du charbon dans les boues de la pointe. 
L'effet disparaît dans les cyclones horizontaux. 

Diamètre de séparation 100 p., de I' ordre de celui 
obtenu par flottation. Rinçage : 3 m 3 /t brute - Eviter 
les pertes en magnétite, mais d'autre part réduire la 
consommation d'énergie. 

Dimension convenable : 0,5-12 mm. 

J. AUTRES DEPENDANCES DE SURFACE. 

IND. J 16 Fiche n° 14.179 

M. DELLICOURT. La manutention mécanique des bois 
de mines. - Manutention Mécanique, 1955, octobre, 
p. 5/8, 5 fig. 

Dans les grands sièges actuels. la manutention 
des bois de mine pose un problème. Un siège cam­
pinois, produisant 6.000 t de charbon, consomme en 
moyenne 20 dm3 de bois par tonne de charbon, soit 
120 m 3 de bois par jour, soit 6 à 8.000 bois/jour. 

Deux opérations sont à considérer : a) mise en 
stock; b) reprise au stock. 

a) Mise en stock. - On doit disposer d'un ter­
rain convenablement durci et régulier, Les wagons 
sont amenés sur une voie aussi centrale que possible. 
On place, le long de chaque wagon, des berceaux 
sur roues en nombre suffisant pour plusieurs caté­
gories de bois. II faut trois hommes par wagon : un 
déchargeur, un mesureur, un chargeur. 

Le transport est réalisé au moyen d'un autoleveur 
équipé d'une pince spéciale à manœuvre hydrau­
lique : il soulève la charge contenue dans le ber­
ceau et se rend à I' emplacement de stockage où il 
élève et décharge le contenu de sa pince à une 
hauteur maximum de 4 m : le tas est continu sur la 
longueur prévue et bien régulier. deux tas consécu­
tifs de la même espèce sont séparés par un intervalle 
de 30 cm; on laisse une voie de 3,50 m entre deux 
espèces différentes. 

b) Déstockage. - Les bois déposés à même le sol 
sont repris « à la pelle » par I' autoleveur équipé 
d'une fourche à deux crochets formant bac, action­
née hydrauliquement pour s'incliner ou se relever 
autour d'un axe horizontal : on charge au tas de 
bois d'enfilade, I' allure est de 10 à 15 m 3 /h. 

Les équipements sont interchangeables et on peut 
passer d'un équipement à l'autre (pince ou pelle en 
3 minutes). 

P. MAIN-D'ŒUVRE. SANTE. SECURITE. 
QUESTIONS SOCIALES. 

IND. P Il Fiche n° 14.037 

X. Der Einsatz von Gummischuhwerk im deutschen 
Bergbau. L'introd11ction de chaussures en cao11tchouc 
dans l'industrie minière allemande. - Schlagel und 
Eisen, 1955, novembre, p. 329 /331, 1 fig. 

En 1953. 141 mines sur 147 ont introduit les bot­
tes en caoutchouc (110.000 paires) et 47 les chaus-

sures ( 14.000 paires). En 1953 ont paru les normes 
DIN relatives aux bottes protectrices en caoutchouc 
(23 302) et aux chaussures (23 312). La durée dépend 
des conditions de service, étant minimum pour des 
traçages humides de galeries au rocher. Le poids des 
bottes peut gêner dans les chantiers chauds ( + 30°) 
et favoriser indirectement des infections par cham­
pignons pénétrant dans le derme. Enfin, des arma­
tures métalliques furent conçues pour la protection 
des orteils; elles sont justifiées par les statistiques 
donnant, pour les diverses exploitations minières, la 
proportion relative des accidents aux pieds ou plus 
spécialement aux orteils, accidents groupés en chu­
tes de pierres, glissade, transport et divers; modifi­
cations apportées aux chaussures par l'introduction 
de ces plaques d'acier. 

(Résumé Cerchar Paris). 

IND. P 121 Fiche n° 14.053 

G. SALL. Four yea rs of roof fall accidents. Statistiq11e 

de quatre années sur les accidents de chttte de toit. -

Mining Congress Journal, 1955, septembre, p. 78/79, 

2 fig. 

Les accidents par chute de toit ou éboulement de 
charbon constituent le plus fort pourcentage des 
accidents du fond. 

D'après la statistique du Bureau of Mines, pour 
les sept premiers mois de 1955, il y a eu 64 1% de 
tels accidents dans les mines de charbon bitumineux 
des E.-U. Parmi ces accidents, une faible proportion 
seulement était imprévisible. Il faudrait encore tenir 
compte de tous les accidents qui ont failli arriver. 

Depuis février 1950, le Bureau of Mines enquête 
sur les accidents mortels. Une étude des rapports 
faits par les inspecteurs des mines fournit des ob­
servations intéressantes. Pendant ces quatre années, 
75 'o/o des accidents de chute de toit se sont pro­
duits à moins de 7,50 m du front d'abattage et 
environ 75 ·% de ceux-ci se sont produits entre le 
dernier étançon permanent et le front de taille -
50 1% des accidents de chute de toit arrivèrent là 
où manquait un soutènement provisoire - 34 1% de 
ces accidents eurent lieu en des points où le soutè­
nement était conforme au règlement : il y a donc 
lieu de revoir la réglementation en fonction des 
circonstances. Bien que 15 % des accidents aient 
eu lieu dans des chantiers boulonnés, le boulonnage 
ne peut être incriminé que dans un cas où le danger 
était visible mais a été sous-estimé. Dans les autres 
cas, le boulonnage n'était pas encore exécuté et il 
n'y avait pas de boisage provisoire. 

En résumé, tenir l'attention en éveil : tout toit 
non supporté est dangereux. 

Dans le même numéro (p. 92) : remise d'un di­
plôme national à la mine Vesta n° 4 où l'on a 
extrait 8 millions de t de charbon sans accident 
mortel. 
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IND. P 134 et B 24 Fiche n° 14.168 

AU. Betriebsverfahrungen bei der Herstellung des 
406 mm cp Rettu.ngsbohrloches auf Dahlbusch 2/5/8. 
Expérience vécue du creusement d'ttn sondage de secours 
de 406 mm de 4'' à la mine Dahlbusch 2/5/8. 
Schlagel und Eisen, 1955, décembre, p. 34 71357, 32 
fig. 

Le 7 mai 1955. au poste de l'après-midi, le puits 
intérieur nQ 8, s'élevant au niveau de 858 m et qui 
était à l'entretien, s'est éboulé. A une quarantaine 
de mètres de hauteur, il recoupe la couche .Wilhelm 
où trois ouvriers à veine étaient occupés à établir 
une communication vers le puits intérieur voisin à 
environ 200 m. Au-dessus, le puits intérieur était 
complètement éboulé. La distance à creuser vers le 
sous-puits voisin était trop grande, la réparation du 
puits, en montant vers les ouvriers emmurés, pren­
drait plus d'une semaine : le lundi matin, on n'était 
qu'à 18,30 m de hauteur et la tuyauterie à air com­
primé, qui permettait de communiquer avec eux, 
s'est rompue. . 

La décision fut prise de forer un sondage vertical 
à quelques mètres du puits avec des sondeuses 
Nüsse et Grafer de plus en plus puissantes (prêtées 
par les charbonnages voisins, avec leur personnel, 
et par la S.K.B.V.). Le petit diamètre (134 mm) a été 
creusé avec le matériel du charbonnage en 6 h 46', 
pour le porter à 270 mm, il a fallu 10 h 38'. La 
durée totale de foration du trou (temps d'apprêt du 
matériel et alésage à 406 mm compris) fut de 28 
heures. Dès le début, on avait fait monter des vi­
vres, cartes à jouer, etc. dans de petits obus montés 
par une corde que les ouvriers possédaient. Cela a 
suggéré l'idée d'un grand obus flexible de 380 mm 
de .,P1 X 2,50 m de longueur qui, mû par câble, a 
permis de descendre les ouvriers un à un. Des dé­
tails très complets sont donnés sur la technique du 
creusement. La bombe était constituée d'éléments de 
canars boulonnés à trous ovalisés et terminés par 
des bouts arrondis.Trois câbles cachés par des demi­
tuyaux à gaz soudés assuraient la solidité de len­
semble. L'ouvrier était suspendu à une ceinture de 
sûreté avec ·les bras levés. 

IND. P 23 Fiche n° 14.182 

H. HOULDSWORTH. Qualifications and require­
ments of colliery management. Qttalifications et exi­
gences de la direction de charbonnage. - Iron & Coal 
T.R., 1955, 16 décembre, p. 1479/1482. 

Le directeur doit toujours avoir ces deux facteurs 
présents à lesprit : production et prix de revient. 
D'autres aussi doivent s'en soucier: administrateurs, 
personnel de contrôle et même les ouvriers (c'est la 
communauté qui en retire le profit). 

L'énergie atomique ne résout pas, seule, le pro­
blème de la demande d'énergie. Comme la Confé­
rence de Genève la montré, en lan 2000. il faudra 
plus de charbon qu'actuellement. Dépense de capi­
taux : au cours des dernières années, beaucoup de 
conceptions techniques ont été mises en pratique, 
l'industrie se demande si cela rapportera : les frais 
d'amortissement ajoutés aux dépenses courantes ne 

doivent pas dépasser un prix de revient normal; 
cela dépend d'une bonne direction. Dans les confé­
rences des réunions d'associations, le sujet devrait 
occupet; une place aussi importante que celle des 
sujets techniques. On ne pense pas assez aux prin­
cipes de direction. Dans un charbonnage moderne, 
le capital atteint de 8 à 10 millions de i : il faut 
penser au remplacement des directeurs qui s'en vont 
et chercher à relever le niveau de direction comme 
on le fait dans lindustrie. La conduite du person­
nel : les salaires constituent 60 1% des dépenses. 
Ouvriers aussi bien que directeur ont besoin d'être 
satisfaits et contents de leur tâche pour bien la 
remplir. Le bon directeur cherche donc à pourvoir 
aux besoins de son personnel. mais il ne saurait y 
parvenir seul, c'est son jeune adjoint qui est la solu­
tion. Le directeur doit tout d'abord le traiter con­
sciencieusement. II doit être tenu au courant de la 
marche du charbonnage. 

L'auteur termine par la définition de la direction; 
elle ne doit pas être prodigue mais juste, le direc­
teur doit connaître la valeur d'un travail et être 
lui-même un exemple de travail, tout en restant 
humain et compréhensif. 

Dans la discussion, M. Baum fait observer qu'un 
troisième facteur à ne pas négliger est la sécurité 
et la santé. D.W. Baron s'intéresse au niveàu de la 
direction, il pense qu'il s'est abaissé parce qu'on a 
créé trop de rouages supérieurs de direction (sous­
directeurs de district). Sir H. Houldsworth explique 
qu'ils sont nécessaires pour r étude de la moderni­
sation. 

1 ND. P 23 et Q 1 130 Fiche n° 14.185 

R. PARKER. Management practices in the large un­
dertaking : application to the coal industry. Pratiques 
de la direction dans les grandes entreprises : ap·plication 
aux mines de charbon. - Iron & Coal T.R., 1955, 23 
décembre, p. 1533/1537. 

Quand une unité utilise plus de 5.000 ouvriers, 
on doit la classer dans les grandes entreprises. Les 
difficultés du contrôle croissent avec le personnel. 
avec la variété des occupations et r écartement des 
chantiers. Anciennement, la direction répartie sur 
une ou deux têtes comportait l'achat du matériel, la 
planification des travaux, le contrôle du personnel, 
la vente, I' administration et le financement. L'a­
grandissement dans l'industrie s'est fait progressi­
vement : d'abord les directeurs ont distribué les 
tâches à des subordonnés, puis on a créé des unités 
plus petites presque autonomes, l'échelonnement a 
créé la voie hiérarchique. Par contre, le N.C.B. est 
parti directement dans cette voie. En comparant avec 
r organisation américaine. r auteur pense qu'il y a 
deux grandes différences : 

a) la grande entreprise américaine est plus homo­
gène : contacts plus intimes au même niveau et entre 
les échelons; 

b) le N.C.B. manque d'ancienneté et, deuxième­
ment, la délégation de pouvoirs se fait à échelon 
moins élevé. 

L'auteur étudie les modifications apportées par le 
rapport Fleck (président de la lmperial Chemical 
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lnd.). La plus grande est probablement la suppres­
sion d'un certain nombre d'échelons entre le direc­
teur général de district et Je directeur de siège, qui 
est ramené de 4 à 2; en effet, théoriquement, il ne 
subsiste que le directeur de groupe; en fait, cepen­
dant, le directeur de la production et ses chefs de 
service recevront des délégations de pouvoir. On 
espère que r avancement des directeurs de sièges aux 
grades supérieurs réalisera la liaison et la coopéra­
tion nécessaires. 

Anciennement, budgets et planification existaient 
implicitement; la pratique actuelle des budgets ex­
plicites présente trois avantages : 1) l'apport d'infor­
mations à la direction supérieure pour déterminer 
sa politique (fournitures de r extérieur, par exemple); 
2) revue objective des divers aspects de r exploita­
tion; 3) décentralisation de r autorité et de la res­
ponsabilité. - Discussion. 

IND. P 24 et P 33 Fiche n° 14.012 

A. BRYAN. Information at pit level. The administra­
tive side of colliery ma.nagement. Information à l'éche­
lon puits. Le côté administratif de la direction d'tm 
charbonnage. - Iron & Coal T.R., 1955, 4 novembre, 
p. 1103/1109. 

Grâce à des traditions de travail. il y a dans la 
mine des choses qui semblent marcher toutes seules. 
Certaines mines pourraient cependant produire plus, 
mais, même pour maintenir le chiffre actuel. il faut 
veiller à ne pas laisser la situation se dégrader. Pour 
cela, il faut être bien informé, spécialement par de 
la documentation comparative. 

A l'heure actuelle. il y a un agent de contrôle 
pour vingt ouvries. Comparé au reste de l'industrie, 
c'est peu ; raison de plus pour opérer systématique­
ment. 

Il est cité le cas d'une mine où I' on remplit 81 for­
mulaires et où l'on tient 40 carnets de travaux. Faut­
il critiquer? En réalité, cette mine a un rendement 
général de près de 2 t et est fortement mécanisée 
malgré des conditions naturelles difficiles : grande 
profondeur, longs transports, combustion spontanée. 
Après tout, ce qui compte ce n'est pas tant la quan­
tité que la qualité et l'usage qu'on en fait. En 
général. le contrôle régulier de l'heure où débute le 
travail est très efficace. Dans une mine où I' ouver­
ture varie fort, le contrôle du soutènement sera à 
surveiller spécialement, etc ... 

Au point de vue organisation, le directeur aura 
souvent un résultat heureux en confiant l'une ou 
I' autre de ses tâches à un subordonné pour trouver 
le temps d'étudier : 

1) si l'on tire le profit désirable de la documen­
tation; 

2) s'il n'y aurait pas lieu de l'améliorer. 
Il y a 300 ans déjà que Bacon a dit : « La con­

naissance, c'est le pouvoir». 

IND. P 24 Fiche n° 14.074 
W. FOWKE. Structure of colliery management : re­
search team's study. Structure de la direction de char­
bonnage : étttde d'une éq1ûpe de recherche. - Iron & 
Coal T.R., 1955, 25 novembre, p. 1293/ 1302. 

En mars 1954, le N.C.B. s'est entendu avec !'As­
sociation nationale anglaise des Directeurs de Char-

bonnages pour réaliser une telle étude dans des mi­
nes choisies, sous le contrôle de Sir A. Bryan, assisté 
de E.F. Schumacher. Les directives données par Sir 
A. Bryan sont reproduites, ainsi que les noms des 
membres du comité, comprenant cinq directeurs en 
service et quatre enquêteurs, dont I' auteur. Des ta­
bleaux relatifs à vingt-deux mines sont reproduits. 
Chaque mine, petite ou grande, a un directeur res­
ponsable imposé par la réglementation et qui, dans 
une mine moyenne de 11.500 t/semaine, entend 
journeIIement les rapports d'une quinzaine de per­
sonnes; il est aidé par un ou deux, rarement trois, 
sous-directeurs (il y en a trente-huit pour vingt-deux 
mines); le degré de responsabilité de ces personnes 
est très variable; dans quatre charbonnages seule­
ment, ils ont des assistants, ils écoutent en moyenne 
huit ou neuf rapports. Il y a une moyenne de huit 
chefs-mineurs par mine, on trouve dans r ensemble 
une dizaine de premiers chefs-mineurs qui remplis­
sent pratiquement les fonctions de sous-directeur 
de district : ils sont responsables pour les trois pos­
tes, et trois chefs-mineurs de travaux préparatoires 
qui ont leur personnel. surveillants compris, font 
rapport directement au directeur. 

A part deux exceptions, il y a partout des tech­
niciens mécaniciens ou chefs-mécaniciens; dans un 
siège, il y a beaucoup à moderniser, il y a un chef­
technicien à la fois électricien et mécanicien, ayant 
sous ses ordres un chef-mécanicien et un chef-élec­
tricien; presque partout, il y a un technicien-élec­
tricien. 

Sauf dans les deux plus petites mines, il y a en 
outre des employés de la sécurité et de la ventila­
tion, des chefs de transport, etc. La question des 
surveillants fera lobjet de publications ultérieures. 

La discussion a surtout porté sur le recrutement 
du personnel de contrôle (il y a pénurie) et sur les 
rapports au directeur. 

IND. P 24 Fiche n° 14.092 

J. FLETCHER. Management in mining. Contacts with 
other organizations. Direction dans les mines. Contacts 
avec les autres organismes. - Iron & Coal T.R., 1955, 
2 décembre, p. 1357 /1360. 

Le rapport Fleck contient cette affirmation : on a 
appris au directeur de charbonnage à exploiter et 
non à diriger et on doit s'attendre à ce qu'il agisse 
trop isoléme~t. L'auteur de la présente conférence 
considère que c'est un défi qui doit être relevé. Elle 
est intitulée : Direction et avenir de I'Association. 
En fait. c'est un plaidoyer en faveur de fructueux 
échanges de vues dans de multiples directions, com­
me le montre lénoncé des divers chapitres : Com­
ment opèrent les autres entreprises - Coordination 
des groupes et des divers services - Délégation de 
contrôle et autorité - Relations avec les jeunes sur­
veiliants - Relations· avec les associations profession­
nelles - Direction centrale et locale - Discussion des 
problèmes de direction - Visites d'usines - Cours 
d'administration à Henley : il y a sept ans qu'il 
existe. 
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IND. P 33 et 0 110 Fiche n° 14.018 

R. REVANS. Facteurs dimensionnels dans l'exploitatio.n 
des houillères. (Conférence à la Société de Recherche 
Opérationnelle de Grande-Bretagne - Traduction de 
E. VENTURA). - Annales des Mines de France, 1955, 
novembre, p. 3/15. 

La recherche opérationnelle fait un large appel 
aux méthodes de la statistique mathématique pour 
l'analyse des phénomènes dans lesquels interfèrent 
un grand nombre de causes, · aléatoires ou non. A 
la faveur d'une définition, arbitraire, du moral d'un 
groupe d'hommes travaillant en commun, le Dr Re­
vans a pu établir des corrélations très significatives 
avec l'importance des effectifs et la structure du 
commandement. 

L'auteur donne d'abord quelques tableaux statis­
tiques officiels prouvant que : 1) le nombre de pri­
mes d'assiduité augmente quand le nombre d'ou­
vriers inscrits par siège diminue - 2) en plaçant en 
abscisses le logarithme du nombre moyen de postes 
par unité de temps et en ordonnée le taux moyen 
des accidents : lensemble des houillères en 1946 et 
1950 et lensemble des carrières en 1950 donnent 
trois droites qui convergent toutes à petite distance 
de l'origine - 3) le rendement annuel en fonction de 
I' effectif croît jusqu'aux environs de quinze ouvriers, 
puis va en diminuant. 

L'auteur fait deux hypothèses qu'il justifie : 
1. L'effet néfaste de la dilution du commande­

ment : nombre croissant d'ouvriers pour un surveil­
lant, nombre croissant de ceux-ci contrôlés à I' éche­
lon supérieur. 

2. Le moral général peut être contrôlé par le ton­
nage de charbon perdu par tête à la suite d' acci­
dents ou de conflits. 

Une étude analytique des 850 sièges groupés en 
dimension et subdivisés par type à contrôle élevé ou 
non, donne un meilleur moral pour le contrôle élevé 
(au moins huit surveillants/cent ouvriers). 

Les divergences de conditions font qu'il faut intro­
duire deux nouvelles notions : la réalité des faits et 
l'attente que le personnel s'en fait : l'écart entre les 
deux donne une mesure directe du moral. 

Un code du commandement doit définir les tâches 
du chef entre certaines limites variant avec léchelon. 

IND. P 33 Fiche n° 14.266 

T. BARRY. Work measurement and coal mi.ning. Me­
sure de travail et exploitation charbonnière. - Mining 
Engineering, 1955, décembre, p. 1 1 14/ 1 1 15. 

Au milieu du XJXme siècle, F. Taylor a fait une 
découverte qui a révolutionné l'industrie. Il a trouvé 
qu'il était possible de mesurer la quantité de travail 
qu'un homme pouvait fournir sur une journée; cela 
a amené la rémunération à la pièce avec ses diverses 
variétés : Bedeaux, Rowan, Halsey, Emerson et 
Gantt ont inventé des systèmes que les sociétés se 
sont empressées d'acheter. Le bénéfice provient de 
la rectification des tâches à bas rendements avec 
économie sur les prix de revient de 10 à 30 •%. 

L'industrie des mines est restée longtemps en 
retard à la suite de nombreux essais infructueux : 

les standards imposés étaient inexacts dans le cas 
envisagé ou bien les mesures étaient trop difficiles 
à effectuer. Actuellement, la solution est trouvée : 
1) les chronométreurs notent, non seulement les 
temps de travail effectif, mais aussi les temps d' opé­
rations auxiliaires et les temps de repos nécessaires, 
les cycles de travail sont décomposés en leurs élé­
ments - 2) on reporte les chronométrages sur des 
formulaires appropriés qui permettent de reconsti­
tuer les tâches unitaires - 3) ces données peuvent 
être appliquées à la recomposition de presque tous 
les travaux de la mine en tenant compte des cir­
constances particulières : mauvais toit, mur humide, 
épaisseur de couche, type de soutènement, etc ... 
Même la journée d'un ouvrier à l'entretien peut être 
tarifée. Parmi les utilisateurs, on compte déjà : 
Island Creek. Lorado Coal. Peerless Coal and Coke, 
U.S. Fuels, U.S. Smelting Refining and Mining. 

Q. ETUDES D'ENSEMBLE. 

IND. Q 1120 Fiche n° 14.158 

R. BLONDRLE. Modernisation des installations du 
jour dans les houillères. - Revue de la Société des 
Ingénieurs Civils de France, 1955, juillet-août, p. 269 / 
293, 35 fig. 

Importance des investissements dans les houillè­
res nationalisées : pour 1953, on prévoyait 91.850 
millions de FF. ramenés à 79.785 millions; finale­
ment, on a dépensé 79,4 milliards, dont 35,34 dans 
le Nord et Pas-de-Calais. 

Résultats : pour le fond, le rendement net, qui 
était de 1.200 kg en 1938 et 975 en 1948, est remonté 
à 1.429 kg, en 1953, pour I' ensemble de la France; 
dans Nord-Pas-de-Calais où il est un peu moindre, 
il est passé de 1.136 kg en 1948 à 1.277 kg en 1953 
et 1.349 kg en 1954. 

Le nombre de tailles est passé de 1.122 fin 1951 
à 1.026 fin 1952 et 948 fin 1953. Il y avait 166 
convoyeurs blindés en 1952 et 210 en 1953. La 
puissance totale des moteurs en chantiers est passée 
de 19.600 kW en 1952 à 28.700 kW en 1953. 

La surface participe à ce progrès : Les grosses ber­
lines de 2.000 à 3.000 litres (au lieu de 600 à 800 
litres) ont imposé la mécanisation des recettes. Le 
siège d'Auchel est pris comme exemple : châssis à 
molettes de 44 m (~ des molettes : 7,50 m), cages 
à trois paliers, une berline de 3.000 litres/palier : 
débit 435 t/h. II y a trois culbuteurs : charbon, pier­
res, nettoyage des berlines; un seul manœuvre en 
cabine : ponts articulés à lentrée des cages, enca­
geurs pneumatiques, freins, chaînes releveuses et 
rebrousseur. 

La mécanisation du fond donne des charbons plus 
sales : pour une tonne nette, il faut 1.600 kg brut, 
contre 1.500 en 1947. Le 10-200 mm se traite actuel­
lement par la suspension den'se à la magnétite, les 
plus gros sont concassés.Le 10-0,5 mm est traité aux 
bacs à piston et le -0,5 mm est soumis à la flot­
tation. Description d'un certain nombre de lavoirs -
Modernisation des cokeries et description d'instal­
lations - Récupération des sous-produits - Les coke­
ries de Carling et Marienau, carbonisation des 
charbons lorrains - Modernisation des ateliers d' ag­
glomération : I' Antracine 1954. 
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lND. Q 1130 Fiche n° 14.091 

J. LATHAMI. Finance and accounti,ng in the National 
Coal Board. Finance et comptabilité au National Coal 
Board. - Iron & Coal T.R., 1955, 2 décembre, p. 
1343/1344. 

Le département des Finances du N.C.B. doit as­
surer le service financier et comptable de cette in­
dustrie. Il doit prendre les dispositions nécessaires 
pour fournir les fonds, conduire les négociations 
financières et entretenir un service d'expertise pour 
les évaluations et les taxations. Service bancaire 
pour réduire les manipulations d'argent. Compta­
bilisation générale et service des dépenses assuré à 
tous les niveaux de direction, avec avis et documen­
tation au conseil supérieur, conseils divisionnaires et 
directeurs de district concernant les aspects finan­
ciers de toutes les entreprises de cette industrie. 

La capacité d'emprunt est contrôlée par le minis­
tre des combustibles et de lénergie. 

Les tâches se distribuent vers trois genres d' acti­
vité : 1) comptabilité générale fournisseurs, clients 
et salaires (400 millions de i/an - 2) rapports de­
mandés par le Parlement et informations rapides sur 
demande - 3) « comptabilité de direction » assurée 
aux divers niveaux de direction. 

Le département des Finances est hautement dé­
centralisé : à peine 1 1% du personnel est au bureau 
central. 

La direction comporte : un directeur général, un 
sous-directeur, un chef comptable et un vérificateur. 
Ils sont assistés par des chefs de service : finance­
ment du capital. du revenu, de la taxation, du mar­
ché et finance générale. des estimations, comptabi­
lité financière, banque, dépenses, évolution des dé­
penses, organisation des comptes. 

Le personnel principal se trouve réparti dans les 
districts où il y a un chef comptable, avec des em­
ployés responsables des diverses sections du travail. 

lND. Q 1132 Fiche n° 14.064 

PLOWRIGHT Bros. Ltd. Frances colliery reorganisa­
tion. Modernisation de la mine Frances. - Colliery 
Guardian, 1955, 24 novembre, p. 633/637, 8 fig. 

Mine du bassin de Fife. rive nord du Firth of 
Forth. au N-E de Kirkcaldy et de Dysart, à peu 
près au milieu des affleurements des couches supé­
rieures du Houiller : gisement de 610 m d'épaisseur, 
pendant vers l'est avec onze couches totalisant 
30 m. Dans ce charbonnage, quatre couches sont 
exploitées : Barncrang 1,40 m (couche supérieure), 
Branxton 1,05 m, Lower Oysart 2 X 1,20 m et 
Lethemwell 1,20 m sur le Millstone grit. 

La couche supérieure est exploitée par rabot Lob­
be: elle est au préalable havée au toit par une An­
derson Boyes. Le convoyeur Westfalia-Lunen débite 
sur un Huwood en galerie, servant au chargement 
et comme allonge d'une bande Meco d'où il tombe 
dans les berlines de 2,5 t. Locos électriques au fond, 
berlines relevées par câble sur descenderies et locos 
Diesel jusqu'au puits. On se propose d'installer une 
abatteuse Anderton dans la couche Lethemwell et 
peut-être aussi dans les deux autres couches. 

Il y a un ventilateur (provisoirement soufflant : 
danger de combustion spontanée dans de vieux tra­
vaux) hélicoïde à deux étages 220 HP (75 m 3 /sec à 
140 mm). L'exhaure est très importante : 430 m 3 /h 
à 273 m (2 X 925 HP + 2 X 500 HP). 

La machine d'extraction vient de Robey and C 0
, 

le moteur a 3.000 V. 1.250 HP Métropolitan Vic­
kers. Vitesse périphérique maximum : 12,60 m. La 
nouvelle installation de surf ace a été réalisée par la 
firme en vedette, léquipement pneumatique a été 
installé par Hauhinco. Le châssis à molette et le 
dispositif Koepe existaient déjà. Cage à deux pa­
liers, une berline par palier. 

L'emplacement étant très restreint entre la route 
et la mer, le circuit à tables tournantes était tout 
indiqué (fiche n-0 7.572 - E 21 - ici variante non 
couverte). Il y a deux tables (une pour les pleines 
et une pour les vides), deux culbuteurs et un éléva­
teur. Deux hommes assurent le service, débit maxi­
mum: 300 t/h. 

Le circuit des berlines est enfermé en passerelles 
closes avec galandage et toiture à tabatières en 
Perspex. Production atteinte : 1.887 t/jour, rende­
ment général : 1.475 kg. 

lND. Q 1140 Fiche n° 14.004 

G. RAUER. Bergtechnische Aufgaben des deutschen 
Steinkohlenbergbaus. Problèmes de technique minière 
des mines de charbon allemandes. - Glückauf, 1955, 
5 novembre, p. 1217/1222. 

La rationalisation et la mécanisation du fond 
constituent un problème difficile : contrairement aux 
autres industries, il faut compter ici avec les condi­
tions irrégulières du fond : puissance, dureté, pente 
de la couche, comportement des terrains. Le rende­
ment actuel n'est accru que de 30 1% par rapport à 
celui d'il y a 50 ans (on avait atteint 100 % avant 
la guerre). Ceci ne résulte pas uniquement de I' ap­
profondissement et de conditions plus difficiles : 
c'est dû surtout aux difficultés de la mécanisation. 
li ne suffit pas d'introduire une machine, il faut 
changer lorganisation. Anciennement, en galerie, 
on chargeait les pierres le matin. boisait à midi, fo­
rait et tirait la nuit: si lon avait conservé ce rythme, 
l'introduction des chargeuses n'aurait donné aucune 
économie. En abattage mécanique, il faut que rem­
blayage, soutènement et creusement de galeries mar­
chent plus vite. 

Trois tableaux statistiques sont donnés avec com­
mentaires : 

1) L'évolution des indices de personnel aux 100 t 
depuis 1941. Entre 1941 et 1948, on constate une 
dégradation des chiffres qui a tendance à se résor­
ber, sauf toutefois pour labattage où, grâce au ra­
bot, on a dépassé le rendement de 1941. Statistique 
des pelies : 25 1% de scrapers - 15 •% de becs de 
canards et 60 ·o/o de chargeuses à bennes. Déve­
loppement du sondage de grand diamètre et spé­
cialement des tricônes. Emploi moins développé des 
haveuses qu'en Angleterre. 

2) Statistique des divers p;océdés d'abattage dans 
la Ruhr : marteaux-piqueurs (passent de 75 'o/o à 
69 %) - Minage (10 %) - Haveuses (13 o/o) - Rabots 
(7,8 o/o). 
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3) Traitement de l'arrière-taille: remblayage com­
plet 57,94 % (manuel 26,13, pneumatique 28,5) -
foudroyage : 37,78 'o/o - remblai partiel : 6,29 1o/o. 

R. RECHERCHES - DOCUMENTATION 

IND. R 11 Fiche n° 14.164 

A. WINKEL. Das Staubforschungsinstitut des Haupt­
verbandes der gewerblichen Berufsgenossenschaften. 
Ulnstitut de recherche sur les poussières, patronné par 
I' Association professionnelle charbonnière. - Staub, 
n° 41, 1955,, septembre, p. 381 /387, 7 fig. 

En 1934, A. Lammert avait mis en activité l'Insti­
tut de la lutte contre les poussières, créé par I'As­
sodation charbonnière du Reich. Il a été détruit au 

cours de la guerre et les deux collaborateurs ont 
également disparu. En 1948, M. Lammert créa, à 
Bonn, une réplique de celui de Berlin. Mais il s'est 
bientôt avéré trop petit par suite des nombreuses 
tâches dont il est chargé actuellement. En automne 
1953, une construction à quatre étages a été com­
mencée sur le chemin de Langwart, non loin du 
premier. Il est entré en service en 1954. Le travail 
est subdivisé en quatre sections qui sont chacune 
logées à un étage différent : section de la technique 
des mesures physiques, section de chimie-minéralo­
gie, section de la technique de la ventilation et sec­
tion de la combustion des poussières. II est donné 
un aperçu des tâches entreprises et du matériel 
utilisé. 
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Grubensicherheitsbericht des Oberbergam+es Saar­
brücken für das Jahr 1954. La sécurité dans les mines 
du district de Sarrebrück en 1954. - 63 pages, 5 an­
nexes. 

Ce volumineux rapport comprend 63 pages de 
texte et, en annexe, de nombreux tableaux sta­
tistiques. 

Une introduction donne un aperçu général de 
la situation actuelle des Mines de la Sarre. L'admi­
nistration actuelle a remplacé, en juin 1953, la 
Régie des Mines de la Sarre, mais il n'en est 
résulté aucun changement dans l'organisation et 
le développement des charbonnages. La produc­
tion et les rendements ont légèrement augmenté, 
mais devraient pouvoir bénéficier de crédits d'in­
vestissements en vue de la modernisation de plu­
sieurs sièges d'extraction. On prévoit l'épuisement 
prochain de plusieurs champs d'exploitation et 
les travaux de reconnaissance effectués jusqu'à ce 
jour excluent l'hypothèse de nouveaux gisements 
exploitables. 

La production de houille en 1954 a été de 
16.818.044 t, soit 400.000 t de plus qu'en 1953. Le 
personnel occupé a diminué de 407 hommes au 
fond et de 427 au jour. Le rendement est de 1735 
kg par ouvrier du fond et de 1354 kg par rapport 
au total du personnel, en augmentation de 4 % 
sur 1953. 

La valeur marchande des divers produits est en 
forte augmentation grâce notamment à l'appoint 
de 126.195.816 m 3 de méthane, en augmentation 
de 75 % par rapport à 1953. La consommation se 
partage entre les mines ( 13,31 % ) , la vente dans 
la Sarre ( 35,29 % ) principalement aux usines 
métallurgiques, et enfin l'exportation ( 51,4 % 
dont 44 % en France). 

Chapitre Il. - Accidents. 

Le nombre total des accidents s'est élevé à 
8.053 au fond et 854 à la surface, ce qui corres­
pond respectivement à 75,70 et à 16,40 par 100.000 
postes de travail. Le nombre des accidents mortels 
a été de 61 dont 52 au fond et 9 à la surface 
(0,38 par 100.000 personnes). 

On n'a eu à déplorer aucune catastrophe ni 
aucune mort par suite d'inflammation de grisou. 
D'après leur cause, les accidents se répartissent 
comme suit : 

Eboulements 
Transport, extraction 
Chutes, coups, fardeaux, etc. 
Machines et outils 
Explosifs 
Asphyxies 
Divers 

Mortels 

40,77 
23,08 

5,77 
7,69 
3,84 

En tout 

59,62 % 
7,25 

18,37 
30,36 

0,13 

0,91 

Chapitre III. - Prévention des accidents et hy­
giène. 

Cette partie du rapport comprend d'abord des 
renseignements d'ordre technique assez abondants. 

L'exploitation par piliers repris est en voie de 
disparition et n'intervient que pour 1,3 % de la 
production. La méthode des longues tailles s'est 
généralisée. Le foudroyage a subi un certain recul 
par rapport à 1953 (avec ou sans épis de remblai), 
tandis que les méthodes avec remblai rapporté 
ont progressé ( 30 % de la production au lieu de 
27 % ) . Le foudroyage se fait pour 1/3 avec piles 
et pour les 2/3 avec lignes d'étançons. Le rem· 
blayage pneumatique est le plus employé (90 % 
des cas). 

Il y a eu 147 chantiers en activité et 292 jours 
d'extraction, ce qui donne une production moyen­
ne de 370 t par chantier. Les travaux préparatoires 
ont fourni 5 % de l'extraction. Sous le rapport de 
l'abatage, l'extraction se répartit comme suit : 

Marteaux-piqueurs 
Explosifs 
Haveuses 
Rouilleuses 
Haveuses-chargeuses 

14,8 (en diminution) 
7 ,3 (en progression) 

75,6 
1,4 
0,9 

On n'a pas introduit de nouvelles machines. 
On s'est surtout préoccupé d'augmenter le rende­
ment des haveuses par des mesures d'organisation 
et d'adaptation. 

La lutte contre les pomsières a été intensifiée. 
Au rocher, on n'emploie plus que la foration avec 
curage à l'eau. En taille, on continue à employer 
l'imprégnation du front et l'arrosage. Dans les 
galeries, l'eau salée (NaCl) a donné des résultats 
satisfaisants. 

La consommation des explosifs antigrisouteux 
est en augmentation de 9 % et s'élève à 203 g/t de 
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houille. Cette augment~tion est due au minage en 
veine. Dans les chantiers très grisouteux, on em· 
ploie les cartouches Cardox. 

Les recherches sur les explosifs se sont limitées 
aux détonateurs à court retard. Tous les nouveaux 
barrages de tir sont de forme bombée. (Quelques 
accidents mortels ont été provoqués par. le tir des 
mines. Un boutefeu ayant laissé sa cartouchière 
à proximité du front de taille, cellei·ci a été 
atteinte par des projections et a fait explosion, 
tuant deux hommes et culbutant le soutènement. 
Un accident est dû à un culot de mine et trois 
autres à des projections). 

Comme incidents de tir, on signale des flambées 
de grisou survenues dans des galeries munies de 

·barrages de tir et qui ont mis le feu aux boisages 
ou au charbon abattu, mais ces feux ont pu être 
éteints assez rapidement par le personnel de la 
mine. Un autre feu a été attribué_ à une mine for· 
tement surchargée. 

Un boutefeu dans un passage étroit a déposé 
momentanément sa cartouchière sur un transpor· 
teur à raclettes; la boîte a été traînée jusque sous 
la haveuse et fortement comprimée, m?-is son con· 
tenu n'a pas explosé. Cet incident a fait interdire 
le transport des explosifs par tout transporteur 
continu. 

Eboulements. 

Ils sont toujours la cause d'accidents mortels la 
plus fréquente (59 % des cas). Ils sont dus en 
partie au fait que le s~utènement n'a pas été fait 
à temps ou était trop faible. Le soutènement en 

·taille par étançons et chapeaux métalliques est pré· 
pondérant. 

Un coup de toit survenu à la mine Franziska 
a bloqué la taille sur une longueur de 45 m, enfer· 
mant 7 ouvriers, dont 5 ont pu être retirés légè· 
rement blessés et 2 ont été tués. Couche de 2 m 
d'ouverture, front dégagé au toit, veine de 0,65 
exploitée 3 ans auparavant. Un petit cran avec 
rejet de 0,60 m a favorisé l'éboulement qui s'est 
étendu jusqu'au bon toit de la veine supérieure. 

A la mine Dechen, une basse-taille de 40 m de 
longueur précédait de 20 m une longue-taille. On 
boisait sous un lit de charbon cendreux de 0,30 m 
surmonté d'un toit de grès. A la suite d'un coup 
de toit subit, la basse-taille a. été éboulée sur une 
longueur de 12 m, le faux-toit étant complètement 
disloqué et remplis~ant le vide de la taille ; trois 
ouvriers ont été tués. 

A Kohlwald, un éboulement s'est produit sur une 
longueur de 40 m dans une taille avec foudroyage 
sur ligne d'étançons métalliques. De fortes pres· 
sions s'étant manifestées progressivement, le per· 
sonne} s'est échappé à temps. L'accident est attri· 
hué à fa fai~lesse du soutènement. 

Extraction et translation du personnel. 

On signale deux mises à molettes, dont l'une est 
due à une extraction momentanée sans contre· 
câble, l'autre à un mauvais réglage de l'indicateur 
de position et du freinage automatique en fin de 
course. En outre, des cas de chute de bedaines, de 
déraillements de cage, départs prématurés, déran" 
gements dans les cylindres de freins. 

Un surveillant monté sur le toit de la cage à 
l'envoyage du fond pour examiner les pince-câble 
a reçu un choc par la détorsion du câble et a été 
précipité dans le. puits. 

Le transport en galerie par locomotives a occa­
sionné plusieurs accidents dus notamment au cou· 
plage ou découplage à la main des grandes herlai· 
nes de 4 à 5 t, à la circulation sur les voies ferrées, 
à de fausses manœuvres aux gares. 

Les transporteurs de taille ont occasionné trois 
accidents mortels (ouvriers saisis et coincés par la 
bande). 

Ventilation et grisou. 

La teneur maximum en CH-i des retours d'air 
est règlementairement de 1 %, mais elle s'est 
trouvée dépassée dans une vingtaine de cas et on 
a dû tolérer jusqu'à 2 %. Dans les fronts de taille 
inême, on n'admet aucune dérogation, le travail 
doit être suspendu quand la teneur dépasse 1 %. 

Le dégazage systématique continue par trous 
de sonde et par galeries drainantes ; il s'est large· 
ment développé et le volume de gaz capté pendant 
toute l'année est de 75 % plus élevé que l'an passé. 
Le résultat a été une amélioration nette de l'atmos· 
phère des chantiers où la teneur en CH4 a été 
réduite en moyenne de 1 % à 0,5 %. La quantité 
de grisou emportée par la ventilation a diminué 
de 8,7 %. 

Actuellement, le gaz capté représente 21,5 % 
de tout le grisou dégagé, dans l'ensemble des mines 
de la Sarre. 

Dans cinq charbonnages, le volume capté par 
jour est compris entre 105.000 m 3 et 199.000 m 3 

et, dans cinq autres, il est de 54.000 à 78.000 m3 • 

Comparé à l'extraction, le volume de CH4 varie 
de 17 à 43 m 3 par tonne, avec une exception de 
124 m 3/t. A trois sièges, le captage est fait par 
aspiration et le gaz est envoyé aux chaudières ou 
aux fours à coke. 

Une flambée de grisou s'est produite dans un 
montage et deux ouvriers ont été brûlés aux mains 
et à . la figure. La ventilation était normalement 
faite par canars avec un souffleur d'air comprimé; 
cet appareil avait été arrêté pendant le deuxième 
poste qui était inoccupé. Du gaz s'est accumulé et 
à la .reprise, alors qu'un ouvrier raccordait son 
marteau à la canalisation d'air comprimé, l'in· 
flammation s'est produite et on n'a pu en déter· 
miner la cause avec certitude. Une petite explosion 
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de poussières de charbon s'est produite à la sur­
face dans un atelier de tamisage par suite d'un 
court-circuit électrique ; elle a été éteinte rapide­
ment. Deux électriciens ont été blessés. 

Plusieurs cas d'incendies souterrains sont signa­
lés, ainsi que les observations faites quant à la 
surveillance et à la reprise des chantiers incen­
diés et fermés par des serrements. 

Installations électriques. 

Plusieurs nouvelles installations de distribution 
d'énergie électrique et de téléphones ont été faites 
dans les travaux du fond. 

Il y a eu deux ouvriers électrocutés par contact 
avec des conducteurs à haute tension, l'un près 
du transformateur de la machine d'extraction pen­
dant un travail de montage, l'autre dans une voie 
de locomotives à trolley. Plusieurs ont été blessés, 
principalement par suite de courts-circuits ; entre 
autres, par un câble de haveuse en mauvais état 
dans une taille humide. Un ouvrier a donné par 
mégarde un coup de son marteau-piqueur sur le 
câble électrique et haché l'isolant en caoutchouc ; 
l'installation présentait d'ailleurs certains défauts. 

Machines. 

Une inflammation d'huile s'est produite dans 
un surcompresseur d'air et a provoqué l'éclate· 
ment de deux tubes, endommagé l'isolant du câble 
du moteur et les filtres à l'aspiration. 

A la surf ace. 

Quelques brûlures aux chauffeurs de chaudières 
par dard de flamme ou explosion de gaz ou de 
charbon pulvérisé. Incendie5 de baraques ou de 
vieux terrils (deux cas) . 

Accidents sur voies de roulage. 

Hygiène. 

Les dosages de poussières dans l'air et les exa­
mens microscopiques se pratiquent régulièrement. 
On a constaté que des teneurs en poussières noCÎ· 
ves ne sont pas plus élevées pendant le foudroyage 
que pendant le remblayage. 

Le rapport se termine par quelques considéra· 
tions sur le sauvetage, l'apprentissage et les confé· 
rences éducatives sur la prévention des accidents. 

· L.D. 

ASSOCIATION DES ENTREPRISES MINIERES DE 
LA RUHR. Die Kohlenwirtschaft der Wei+ in Zahlen, 
1955. La statistique pour 1955 de l'économie m:ondiale 
du charbon. - Edition Glückauf G.m.b.H., 224 pages, 
format 21 X 30. Prix : 18 DM. 

Après la guerre, la D.K.B.L. a caractérisé dans 
trois publications antérieures l'économie charbon­
nière mondiale sous forme de chiffres clairs et 
contrôlables d'après les données officielles. 

L' Association des Entreprises minières de la 
Ruhr (Untei:nehmensverb~nd Ruhrhergbau) succè-

de maintenant à la D.K.B.L. pour la publication 
de ce document. Cet important ouvrage contient, 
pour plus de 60 pays de l'univers, toutes les don­
nées qui ont été publiées concernant l'extraction 
du charbon, la production de coke et de briquet· 
tes, Je commerce extérieur et la consommation, 
prix, salaires, rendement et personnel occupé. 

D'une façon générale la statistique se clôture 
avec l'année 1954. Cependant, pour la plupart des 
industries charbonnières étrangères, les chiffres 
mensuels ont été donnés jusqu'à la deuxième moi­
tié de 1955, ce qui permet déjà en particulier des 
estimations sur l'évolution de l'extraction, du per· 
sonnel et du rendement pour cette année. On s'est 
attaché spécialement à fournir une vue d'ensemble 
sur le commerce mondial de la même année, sans 
négliger les importations de charbon de pays tels 
que ceux de l'Amérique du Sud et de l'Afrique. 

De nouveaux tableaux comparatifs font ressortir 
l'importance du charbon pour la production de 
l'énergie et ses connexions économiques dans l'en· 
semble des pays de la Communauté Européenne 
du Charbon et de !'Acier (C.E.C.A.). 

Les tableaux qui concernent la production de 
courant, l'exploitation du pétrole, l'extraction du 
minerai de fer et la production d'acier coulé dans 
les principaux pays du monde ont été complétés 
par de3 données comparatives sur l'emploi de 
l'énergie dans les pays de la C.E.C.A., sur la pro· 
duction de laminés et l'exploitation du gaz naturel. 

La production de l'Allemagne est naturellement 
présentée d'une façon assez développée et subdi­
visée suivant les départements de la République 
Fédérale d'Allemagne Occidentale, zone de l'Est 
et Sarre. En outre, on s'est efforcé parfois, par 
des' estimations, d'établir la continuité malgré le 
déplacement des frontières. 

Les tableaux de la République Fédérale sont 
de nouveau établis par bassin et donnent un aper· 
çu complet de l'extraction, la préparation, le 
personnel, rendements, salaires, prix, exportation, 
importation. 

L'ensemble des matières fait de cet ouvrage un 
manuel indispensable à toutes les personnes qui 
participent à l'exploitation, au commerce ou à 
l'utilisation du charbon comme combustible ou 
matière première. 

Prof. Dr F. FRIEDENSBURG. Die Bergwirtschaft der 
Erde. L'économie minière du monde. - 1956, 5me 
édition complètement revue, Ferdinand 'Enke Verlag, 
Stuttgart, 562 pages, 49 figures, reliure toile, format 
16 X 24. Prix: 69 DM. 

Le ravitaillement en matières premières consti· 
tue de plus en plus, de nos jours, le souci primor· 
dial des nations, qu'il s'agisse d'économie, de poli­
tique, d'équipement. D'importance capitale pour 
la technique actuelle, en temps de guerre comme 
en temps de paix, les minéraux s'inscrivent en tête 
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de ces matières premières. Quiconque s'y intéresse, 
soit au point de vue scientifique, soit au point de 
vue pratique, trouvera dans cet ouvrage un exposé 
complet, sûr, parfaitement à jour. 

Devant une matière innombrable, l'auteur a dû 
se restreindre à l'essentiel et à l'indispensable. De 
propos délibéré, les côtés scientifique et technique 
- si attrayants soient-ils - ont été négligés. Seuls 
les faits et les relations d'importance économique 
et politique ont été abordés. L'ouvrage constitue 
un recueil systématique et à la portée de tous des 
innombrables données particulières dispersées 
dans la littérature mondiale. Il ne s'agit cependant 
pas d'une compilation : chaque pays y trouve, à 
côté d'une de:cription fidèle de ses ressources 
minérales, une appréciation judicieuse de l'impor­
tance qu'elles ont pour lui-même et pour le monde. 
C'est là le mérite du livre et qui lui vaudra l'atten· 
tion, non seulement du géologue et du mineur, 
mais aussi de l'économiste, de l'homme d'affaires, 
de l'homme politique et de l'officier d'Etat-Major. 

L'ouvrage, s'adressant à tous, est rendu acces· 
sihle au lecteur non Epécialisé. Dans un but de 
précision et de concision, l'auteur s'est toutefois 
tenu aux termes géologiques pour définir les dif­
férents aspects sous lesquels les minerais se pré­
t=.:entent. Le lecteur peu familiarisé ne doit guère 
s'y attarder : ils ne sont pas indispensables à la 
compréhension de l'ensemble. 

Ma1gré son souci d'être complet et concis à la 
fois, l'auteur a évité toute sécheresse « schémati­
que ». Son livre, essentiellement destiné à être 
consulté, est cependant d'une lecture aisée. 

Sans doute, il présente quelques inégalités iné· 
vitables, dues à bien des facteurs : grande diver· 
sité dans la documentation, souvent abondante et 
sûre, parfois presque inexistante dan3 certains cas, 
obligation n1ême pour l'auteur d'en être réduit à 
sa propre àppréciation ou à la seule consultation 
de la littérature. Ajoutez à cela : le temps exigé 
pour la composition, le caractère instable de main­
tes situations, de maints problèmes dont l'aspect 
varie rapidement, donnant lieu à des interpréta­
tions diverses. Il faut admettre aussi que l'Alle­
magne a été traitée d'une façon beaucoup plus 
complète que les autres pays. Enfin, d'aucunes 
considérations personnelles à l'auteur se heurte· 
ront peut-être à des contestations. Il pourra se 
défendre. 

Dans un but d'information plus détaillée, cha­
que chapitre, comacré à un pays particulier, est 
suivi d'une bibliographie, consciencieusement 
triée, où l'auteur s'est efforcé de grouper les tra· 
vaux les plus récents, partant du principe que ceux 
parus antérieurement sont connus ou aisés à trou­
ver. La littérature étrangère y trouve une place 
prépondérante : pour les Allemands, elle est le 
moye~ d'information principal sur l'industrie mi-

mere des pays étrangers ; d'autre part, les étran· 
gers n'ont pas toujours à leur disposition des 
ouvrages allemands. . 

L'orthographe propre des noms de pays étran· 
gers a été respectée (ex. : Canada et non Kanada) 
facilitant ainsi la recherche alphabétique au lec­
teur non allemand. Quand aux noms géographi­
ques à orthographe contestée, celle adoptée par 
« l' Andrees Handatlas » a été retenue. 

Les données statistiques reproduites remontent 
jusqu'en 1936. L'auteur les présente avec les réser· 
ves inspirées par les difficultés rencontrées dans 
ses recherches. Seul le spécialiste dans ce domaine 
peut les apprécier. A part le cas exceptionnel de 
sources absolument sûres, l'auteur s'est adressé aux 
puhlications officielles et semi-officielles du Dent· 
sches 'Statistisches Reichsamt, de l'lmperial Insti· 
tu te de Londres et du U.S. Bureau of Mines (en 
cas de contradiction, assez fréquent, il a tranché 
d'après sa propre appréciation), le tout complété 
par les travaux de consultation statistique de Meis· 
ner, ·les Bergwirtschaftliche Tabellen · zur Weltla· 
gerstiittenkatte, éditées par la Preussische Geolo· 
gische Landesanstalt, et enfin, les revues annuelles 
de Roush. . 

De nombreux croquis géographiques situent les 
gisements économiquement intéressants et les prin· 
cipaux centres miniers. Leur échelle réduite n'a 
malheureurnment pas permis d'y ajouter les chif· 
fres de production, dont la présence aurait dan· 
gereusement compromis la lisibilité. 

C. HOFFMANN. Lehrbuch der Bergwerksmaschi­
nen. Cours sur les machines de mines (génératrices et 
utilisatrices). Destination, fonctionnement, conduite et 
réglage, économie, sécurité et contrôle. - 5m-e édition, 
1956. Springer Verlag (Berlin-Gôttingen-Heidelberg), 
format 21 X 28, reliure toile, 534 pages, 645 figures. 

Outre les machines du fond destinées à l'abat· 
tage, au chargement et au transport, l'ouvrage con· 
cerne également les machines auxiliaires de toutes· 
espèces telles que machine:i d'extraction, pompes, 
ventilateurs, machines frigorifiques et remhlayeu· 
ses. La génératrice d'énergie et sa distribution sont 
spécialement étudiées au point de vue utilisation. 
Un sujet particulièrement développé est celui de 
la production d'air comprimé, des réseaux de dis­
tribution et des commandes à air comprimé. Le 
comportement des machines est en outre rendu 
plus clair au moyen de diagrammes caractéristi­
ques. 

Ce cours constitue la hase de l'enseignement de 
la technique des machines aux écoles des mines et 
facultés spéciales des mines. Il constitue également 
un guide excellent pour les techniciens des mines 
et les constructeurs dans les questions essentielles 
de l'introduction des machines dans les mines. 
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ZEITSCHRIFT FUER ERZBERGBAU UND METALL­
HUETIENWESEN. Zum internationalen Kongress für 
Erzaufbereitung in Goslar 1955, Heft 4/ 1955. A pro­
pos du Congrès international de Préparation des Mine­
rais tenu à Goslar en 1955. - 69 pages. 

Le volume est spécialement édité par Erzmetall 
à l'occasion de l'Assemblée générale annuelle de 
la Gesellschaft Deutscher Metallhütten- und Berg­
leute e.V. et du Congrès International de la Pré­
paration des Minerais. 

Il contient huit articles signés par MM. F.W. 
Mayer, J. Svensson, W. Gründer, F. Kimbauer, 
H. Trawinski, K. Patteisky, H. Rühl et E. Puffe. 

Le premier traite du comportement des milieux 
denses en relation avec leur composition (granu­
lométrie, espace entre grains, consistance, insta­
bilité). L'auteur commente des diagrammes sur 
lesquels se lisent les relations entre les divers para­
mètres quantitatifs et décrit un appareillage sim­
ple pour l'observation courante de la proportion 
volumétrique critique de solides. 

M. Svensson décrit un appareil de lavage à l'eau 
basé sur le principe d'épuration en milieux denses. 
Le procédé nouveau a déjà été mis en application 
dans quelques mines de fer. Capacité et rende­
ments sont satisfaisants. 

La troisième communication a trait à l'épura­
tion du minerai d'étain. La flottation de la cassi­
térite donne à présent des résultats meilleurs 
depuis l'emploi de nouveaux réactifs. Quant à un 
procédé nouveau de préparation mécanique, on 
n'en connaît jusqu'ici que les résultats prometteurs 
d'expériences de laboratoire. 

Le Rheax est un procédé nouveau de classifica­
tion de sable sous eau préconisé par M. Kirnhauer. 

C'est à la représentation de3 résultats du cri .. 
hlage que s'attarde M. Trawinsky. L'utilisation de 
diagrammes Rosin-Rammler-Bennett-Netz permet 
en effet de contrôler la classification. 

L'étude suivante a pour objectif de définir les 
conditions de la minéralisation de fractures pri­
maires du gisement. 

M. Rühl donne les caractéristiques et résultats 
obtenus par l'emploi d'un concasseur à mâchoires. 

La comparaison des calibres de tamis répondant 
à diverses normes reconnues peut se faire aisément 
au moyen de monogrammes proposés par M. 
Puffe. 

La publication offerte par Erzmetall mérite 
d'être examinée par tous ceux qui s'occupent de 
la préparation des minerais. 

Ceux qui ont pu entendre les conférences de 
Goslar sont heureux de posséder l'exemplaire spé­
cial de la revue, diffusé notamment à leur inten­
tion. 

Erzaufbereitung in Westdeutschland. La prépara­
tion des minerais en Allemagne occidentale. - Publié 
sous la direction du Prof. Dr-Ing. habil. W . GRUEN­
DER, Directeur de l'Institut pour la Préparation des 
Minerais à l'Université de Berlin-Charlottenburg. -
Springer Verlag Berlin/Gèittingen/Heidelberg - 1955, 
355 pages, 247 figures, in-4°, reliure toile. 

Ce volume d'une présentation très riche a été 
publié à l'occasion du Congrès International de 
Préparation des Minerais qui a eu ses assises à 
Goslar en 1955. L'ouvrage est divisé en six parties. 

Dans la première partie, onze personnalités im­
portantes de l'industrie du plomb et du zinc décri­
vent diverses installations de préparation de mine­
rais en activité dans la République Fédérale Alle­
mande. 

La deuxième partie ne contient qu'un article 
consacré au minerai de cuivre. 

La préparation du fer fait l'objet d'un dévelop­
pement plus poussé auquel la troisième partie est 
réservée. 

Enfin, quelques installations de préparation de 
minerai de fluor, barium et potassium sont décri­
tes dans les trente dernières pages du volume. 

Chaque article, présenté scientifiquement, est 
illustré de photographie3 et de schémas rendant 
compte des possibilités de l'épuration du brut, des 
procédés et appareillages mis en œuvre, des résul­
tats obtenus et de l'aspect économique de la pré·· 
paration. 

La lecture de « Erzaufbereitungsanlagen in 
W estdeutschland » donne une idée très nette de 
l'état actuel des technique3 et procédés dans un 
domaine particulier, mais important de la prépa­
ration des minerais et de la métallurgie allemande. 

S. A. DES CHARBONNAGES DE MONCEAU­
FONT AINE - Brochure d'accueil. 

Nous venons de recevoir ]a «Brochure d'accueil» 
du Charbonnage de Monceau-Fontaine, qui nous 
paraît une initiative très recommandable pour les 
charbonnages importants qui emploient une main­
d'œuvre étrangère nombreuse. 

C'est une élégante brochure, imprimée avec soin 
et en deux couleurs, et abondamment illustrée. 

En première page, une adresse de bienvenue 
établie au nom du nouveau venu. 

En seconde page, le nom du Eiège et celui des 
ingénieurs, conducteurs des travaux, chefs-porions, 
etc. 

On trouve ensuite un éditorial, intitulé : « Ce 
que nous attendons de vous » et dont voici le 
texte: 

« On a souvent comparé une grande société à 
une gigantesque machine au fonctionnement très 
compliqué, où les nouveaux venus se sentent isolés, 
inutiles et perdus. Il ne doit pas en être ainsi chez 
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nous. Au contraire, dans tous nos chantiers et ate­
liers, chacun, quel que soit son emploi, a sa raison 
d'être et ses responsabilités. Il y a plus : le travail 
de chacun dépend du travail des p~écédents (soit 
dans le temps, soit dans l'espace) et prépare le 
travail des suivants. Qu'on vous affecte à l'abat­
tage, au transport, à des travaux de creusement ou 
à des occupations de surface, vous êtes un maillon 
de la grande chaîne qui ramène le charbon depuis 
les fronts d'abattage jusqu'au triage·lavoir, et de 
là au consommateur. Ce maillon, nous désirons 
qu'il soit solide et stable : 

»SOLIDE parce que, dans une chaîne, il n'y a 
pas des mailles nécessaires et des mailles accessoi­
res. Au contraire, toutes les mailles ont la même 
valeur : si l'une d'elles est défectueuse, elle cède 
et, en même temps, la chaîne est rompue. Quel 
que soit votre travajl, il est donc indispensable 
que vous vous rendiez compie de son importance 
et de sa nécessité et que vous l'exécutiez avec soin, 
en y apportant le maximum de conscience profes­
sionnelle. 

» STABLE parce que, si une maille est man­
quante, il faut la remplacer par une autre avant 
de mettre la chaîne en mouvement. Quand vous 
êtes absent, il faut donc trouver quelqu'un pour 
effectuer votre travail, ce qui entraîne des pertes 
de temps et, de plus, ce remplaçant, qui n'est 
probablement pas habitué à votre travail, sera 
moins habile et plus exposé aux accidents. A la 
mine, autant et même plus qu'ailleurs, l'assiduité 
est une qualité très appréciée. C'est sur elle autant 
que sur la perfection de votre travail que vous 
serez jugé par vos chefs. 

»Enfin, vous savez aussi qu'il n'est pas possible 
de réalirnr quoi que ce soit sans discipline ; c'est 
surtout vrai dans le métier de mineur. Nous atten­
dons donc de vous que vous exécutiez rapidement 
et correctement ·les ordres qui vous sont donnés. 
Si vous craignez de les avoir mal compris, n'hési­
tez pas à demander des explications complémen· 
taires à votre supérieur qui se fera un plaisir de 
vous documenter plus amplement ». 

On trouve ensuite une série de textes intitulés : 

- N'oubliez jamais que le «Service d'accueil» 
a été créé pour vous. 

- V os droits et vos devoirs. 

- Sécurité d'abord. 

- La réglementation concernant les accidents de 
travail. 

- Les malades et le charbonnage et la mutuelle. · 

- Comment s'effectuent le calcul et le paiement 
des Ealaires. 

- Quelques explications concernant le billet de 
paie. 

Comment vous devez introduire éventuelle­
ment vos demandes et vos réclamatio~s. 

- Comment est organisée la formation de notre 
personnel : 

1) Ecole des surveillants et porion~ ; . 

2) Ecole des ajusteurs-mécaniciens du fond ; 

3) Ecole des capteurs de grisou ; 

4) Ecole des conducteurs de locomotives ; 

5) Centres d'apprentissage; 

6) Formation T.W.I. (training within indus· 
try). 

Les facilités offertes par Monceau Fontaine. 

- Les primes aux nouveaux mineurs du fond. 

- La fourniture gratuite de charbon. 

- Auxfutures mamans. 

- Allocations fanùliales. 

- Service d'épargne. 

- Avantages accordés pour la construction d'une 
maison. 

- Quelques mots au sujet des « Milk-Bar ». 

- ·Le Journal « Chez Nous ». 

-- Travaillons ensemble. 

UN FILM SUR LE CREUSEMENT DES GALERIES. 

En 1954, la Société Anonyme des Charbonnages 
de Monceau-Fontaine a réalisé le film « D'homme 
à homme » consacré à la prévention des accidents 
dans les mines. Il avait principalement pour but 
de montrer l'importance du facteur humain dans 
la lutte contre les accidents. 

Récemment, la même Société vient d'achever la 
réalisation d'un nouveau film intitulé « Le creu­
sement des galeries». Il s'agit cette fois d'un film 
destiné aux écoles d'apprentissage, qui a non seu­
lement un but didactique, mais qui met aussi en 
évidence les énormes progrès réalisés dans ce 
domaine depuis 15 à 20 ans : amélioration de 
l'hygiène en ce qui concerne surtout la ventilation 
et la lutte contre les poussières, augmentation de 
la sécurité, diminution de la fatigue physique des 
travailleurs. 

Anciennement, le travail du bouveleur était con­
sidéré comme le plus fatigant et le moins salubre, 
actuellement c'est probablement celui où les pro­
grès mécaniques et les mesures d'hygiène ont mo­
difié le plus radicalement les conditions de travail. 

Pour chacune des opérations du · creusement des 
bouveaux, le film met continuellement en paral­
lèle les conditions anciennes et nouvelles : 

d'une part, le chargement des pierres à la main 
dans une atmosphère poussiéreuee, d'autre 

1 
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part, l'emploi d'une pelle mécanique avec 
arrosage abondant des déblais avant charge­
ment; 

- d'une part, l'approvisionnement en berlines 
par ripage et, d'autre part, l'emploi d'un trans­
bordeur; 

- d'une part, la pose de soutènement en bois, 
lourd à manipuler, lent à façonner et, d'autre 
part, la pose d'un soutènement métallique à 
emboîtement rapide ; 

d'une part, la foration à sec des fourneaux de 
mines avec marteaux perforateurs percutants 
appuyés contre l'épaule de l'ouvrier et, d'autre 
part, la foration à l'eau et la poussée sur le 
marteau obtenue par béquille pneumatique ; 

- d'une part, le tir des mines exécuté par courtes 
volées successives et, d'autre part, le tir en une 
seule volée avec détonateurs à retard. 

A tous ces perfectionnements s'ajoutent une 
ventilation abondante et un bon éclairage. On 
peut ainsi apprécier les énormes progrès réalisés 
depuis 20 ans pour assainir ces chantiers. 

Les bouveleurs doivent avoir à cœur d'exécuter 
leur travail avec soin, car les bouveaux sont dura­
bles et constituent un témoignage permanent des 
qualités professionnelles des équipes qui les ont 
creusés. 

Il faut un bon esprit d'équipe entre les hommes 
d'un même poste et entre le personnel des 3 postes. 
Pour le concrétiser, les auteurs du film montrent 
en terminant la rencontre des équipes montante 
et descendante et l'échange de vue amical entre 
les deux chefs qui discutent de l'état d'avancement 
du travail. 

BUREAU OF MINES. Minerais Yearbook - Fu·els, 
Vol. Il, 1952. Annuaire des Minerais - Vol. II, Com­
bustibles, 1952. - Ed. Superintendent of Documents 
U .S. Government, Printing Office, Washington 25, 
D .C., 450 pages, relié toile, format 16 X 24. Prix : 
2,25 dollars. 

L'annuaire des minerais pour 1952 se présente 
pour la première fois en trois volumes. Ce change­
ment a été imposé par l'abondance des matières ; 
il n'est qu'un pas de plus dans les modifications 
qui ont eu lieu au cours des ans, pour correspondre 
aux développements de l'industrie minière et aux 
desiderata des intéressés. 

La série a débuté en 1867 sous forme de Rap· 
ports sur les ressources minérales des E.U., publiés 
par le Département du Trésor ; puis sous le titre 
de «Ressources Minérales de l'Ouest des Monta­
gnes Rocheuses » ; ensuite comme un chapitre du 
rapport annuel du Service Géologique, sous la 
dénomination de «Ressources Minérales des E.U.»; 

enfin comme Annuaire des Minerais dont le pre­
mier volume se rapportait à l'année 1932 et portait 
le titre : Annuaire des Minerais 1932-1933. 

Sous la présentation actuelle en trois volumes, 
le premier est consacré aux différents matériaux, 
métalliques ou non, mais à l'exclusion des combus­
tible3 minéraux ; des chapitres concernent la revue 
des industries minérales, un résumé statistique et 
récapitulatif, la technologie minière et métallur­
gique, les activités et tendances en technologie, la 
main-d'œuvre et les accidents. 

Le second volume concerne les combustibles 
minéraux. Il y a des chapitres pour chaque com­
bustible en particulier et de3 chapitres traitant de 
l'ensemble des combustibles au point de vue con­
joncture, résumé statistique, main-d'œuvre et 
accidents. 

Le troisième volume donne les détails néces­
saires sur l'industrie minérale dans les 48 états, en 
Alaska, dans les îles et territoires du Pacifique, 
dans les possessions de la mer des Caraïbes et dans 
la zone du canal de Panama. Il y a de plus un 
chapitre récapitulatif sous forme de résumés sta­
tistiques à base régionale et un autre qui donne 
par Etat la statistique de la main-d'œuvre et des 
accidents. 

L'Annuaire des Minerais présentera les événe­
mements de l'année dans l'industrie des mines 
avec assez de détails pour préciser les résultats 
atteint~. Les trois volumes de l'annuaire permet­
tent de mieux exposer chacun des postes du rap­
port, mais c'est l'exposé par région (vol. III) qui 
s'est le plus développé avec la revue des progrès 
techniques et ses problèmes. 

Avant-propos cle J.J. Forbes, Directeur. 

MINISTERE DES AFFAIRES ECONOMIQUES. Sta­
tistiques électricité 1954. 'Moyens de production. Pro­
duction. Distribution. Résultats définitifs. 

Deux unités nouvelles totalisant 62,5 MW ont 
été mises en service au cours de l'année 1954. Cette 
augmentation de puissance a été résorbée en gran­
de partie par des réductions dues à des aménage· 
ments apportés aux installations existantes et à la 
disparition d'une centrale autoproductrice, ne lais­
rant qu'une augmentation effective de 14 MW de 
la puissance installée pour le Royaume. 

Les puissances installées sont réparties suivant 
le degré d'interconnexion des centrales et les sec­
teurs industriels. L'étude prérnnte également une 
répartition géographique des centrales selon leur 
genre thermique ou hydraulique. 

A partir du 1 •r janvier 1955 : 
1) sept charbonnages de Campine, totalisant une 

puissance installée de 298, 7 MW, passent au réseau 
interconnecté ; 
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2) la centrale de Ligneuville (0,1 MW) quitte 
ce type de réseau et fonctionnera en centrale 
isolée. 

Les entreprises de production en vue de la dis­
tribution publique totalisant encore 58,2 % de la 
puissance installée totale (contre 60 lf0 au 1er jan­
vier 1954) et 63,4 % du réseau interconnecté (con· 
tre 78,1 % au 1er janvier 1954). 

Parmi les autoproducteurs industriels, trois sec­
teurs, }es charbonnages, la sidérurgie et les cen· 
trah~s communes, constituent 75,5 % de 1.a puis­
sance installée des trei·ze secteurs industriels re­
présentant cette catégorie (contre 74,7 % au 
au l•r janvier 1954). 

La répartition des puissances des centrales selon 
les «,catégories » de puissance montre que les 4 
catégorl~s ~llant de. 20 à 250 MW sont représentées 
par 45 . centrales totalisant 84,8 % de la puissance 
totale du Royaume et, parmi celles-ci, 22 d'une 
puissance unitaire de plus de 50 MW représentent 
encore 72,1 % de la totalité. Il s'ensuit qu'au 
moins 168 centrales sur les 213 existantes sont de 
pui8sance installée inférieure à 20 MW et équipées 
d'unites peu rentables. 

Une ventilation est faite des moyens de produc­
tion selon la nature du ou des équipements instal­
lés dans les centrales donnant les puissances maxi­
ma développables - toutes centrales - et, d'autre 
part, une répartition selon les catégories de pro­
ducteurs et les i::ecteurs industriels. 

Production. 

· La production annuelle a atteint 10.571 GWh 
contre 9.806 GWh en 1913, soit une augmentation 
de 7 ,8 % ; il est prévu que le doublement de la 
production sera atteint en moins de 10 ans. 

L'accroissement annuel constaté est de 765 
GWh, dont 524 GWh sont imputables aux centra­
les de distribution publique ( + 10,1 % ) , le solde 
revenant aux autoproducteurs industriels ( + 
5,2 %). . 
· Les ·provinces de Hainaut et de Liège produisent 
51 % de l'énergie électrique totale du Royaume 
et sont suivies par les agglomér~tions d'Anvers et 
de Bruxelles, respectivement pour 15 et 12 %· 

La répartition de la production des autoproduc­
teurs par secteurs industriels montre l'importance 
croissante du secteur « Charbonnages - Centrales 
commune3 », qui totalise 28 tfo de la production 
nationale et 62 % de l'énergie produite par l'en­
semble des autoproducteurs ; la livraison au ré­
seau général d'interconnexion du groupe des Char­
bonnages du Limbourg, effectuée fin 1954, accen­
tuera encore l'importance de ce secteur. 

La production ventilée sefon la nature du com· 
bustible attire l'attention sur la part prépondé­
rante que le charbon conserve ( 95,3 % ) , qu'il soit 
économisé comme tel ( 82,8 % ) ou sous des formes 
transformées telles que le gaz de hauts-fourneaux 
ou de gazogène (12,5 %) ; les combustibles liqui­
des sont en légère progression, mais on ne peut en 
conclure qu'une « emprise » ait lieu car une des 
sources d'approvisionnement (gaz de pétrole) n'est 
que momentanée. 

La quote-part de rénergie hydraulique a été de 
1,6 % contre 0,9 % en 1953 ; l'augmentation pro­
vient en majeure partie d'une hydraulicité plus 
favorable. 

Quarante-cinq centrale3 d'une puissance instal­
lée supérieure à 20 MW ont produit 88,5 % de 
l'énergie totale, le so:dc étant réparti entre 170 
centrales à faible puissance ; le facteur d'utilisa­
tion correspondant à chacun de ces groupes de 
centrales est respectivement de 36.0 et 22,4. 

Le facteur d'utilisation moyen pour l'ensemble 
du pays s'élève à 34,l et reste fortement influencé 
par le groupe de 170 centrales citées plU3 haut. 

Distribution et consommation. 

L'énergie vendue en B.T. est passée de 1266;1 
GWh en 1953 à 1344,6 GWh en 1954, soit un 
accroissement de 6,2 %, alors que les recettes n'ont 
augmenté que de 5,4 % ; la valeur moyenne du 
prix de vente du KWh - toutes utilisations - a 
de ce fait baissé de 0,02 F. 

Les valeurs moyennes de l'énergie vendue et des 
recettes par abonnement ont varié de moins de 
1 % en-un an, elles se situent à 416,6 kWh pour 
une facture de 1337,6 F ; les provinces d'Anvers, 
du Brabant, de Liège et du Limbourg sont large­
ment au-dessus des moyennes nationales. 

Les valeurs moyennes par habitant sont en légè­
re augmentation: 5,7 % pour l'énergie vendue, 
4,9 % pour les recettes. Seules les provinces du 
Brabant et de Liège dépassent la moyenne natio­
nale en consommation d'énergie. 

En haute tension, l'énergie vendue s'élevait à 
3457 GWh en 1953 contre 3908 GWh en 1954, soit 
une augmentation de 10,2 %, les recettes n'ayant 
p:rogressé que de 7 %. Le prix de vente de 1,03 F 
en 1953 est passé à 1,00 F. 

L'ensemble des ventes en basse tension et en 
haute tension accuse un accroissement annuel de 
9,1 % en énergie et de 6,2 % en recettes, le prix 
de vente moyen du kWh diminuant de 4 centimes. 

L'ouvrage donne une répartition de commuues 
(avec leur population) selon les catégories de dis­
tributeurs qui leJ desservent et se termine par une 
statistique des accidents dus à l'électricité. 



Communiqués 

Se FOIRE INTERNATIONALE DE IJEGE 

Programme. 

La Foire de 1956 conjuguera l'intérêt immédiat 
des produits habituellement présentés par nos 
industriels et l'attrait de quelques expositions spé­
ciales d'ordre artistique, éducatif et social. 

Comme précédemment, grâce au concours éclai­
ré de son Comité Scientifique et Technique, le 
Palais de la Métallurgie et le Palais 2 grouperont 
les participations industrielles belges et étrangères 
qui seront spécialement axées sur les thèmes sui­
vants: 

1. Les engrenages : leur fabrication et leur utili­
sation ; 

2. Les applications industrielles du microscope 
électronique ; 

3. Perfectionnements dans l'industrie de la con­
struction des équipements pétroliers; 

4. Le3 problèmes de la corrosion des eaux de 
chaudières et des eaux résiduaires de la métal­
lurgie; 

5. L'utilisation rationnelle du charbon dans les 
appareils de chauffage domestique. 

Le Palais 2 (Palais de la Libération) compren­
dra, de surcroît, deux expositions spéciales. L'une 
sera réservée à la télévision et aux applications 
ménagères des métaux et de l'électricité. Cette 
exposition, qui ne présentera que des produits de 
choix, sera précédée d'un stand organisé par le 
Centre de Documentation sur les Combustibles 
solides ( CEDOCOS) du Comptoir Belge des Char­
bons (COBECHAR) qui traitera de l'utilisation 
rationnelle des combustibles solides dans le chauf­
fage domestique. 

A l'initiative du Comité National de Propagande 
Maritime, le Palais 2 abritera encore un Salon de 
la Navigation établi sur le thème suivant : «Les 
Ports belges, la Marine Marchande et la BateJlerie 
belges au service de l'industrie et du commerce 
national». 

Le Palais 3 (Palais de la Ville), grâce aux ini­
tiatives conjointes du Ministère des Affaires Eco­
nomiques, de l'Echevinat du Commerce et des 
Classes Moyennes de la Ville de Liège et de l'Ins· 
titut Belge d'Industrial Design, sera réservé au 
rôle de l'artisan, créateur de biens lui aussi. 

Le Service d'lnformation et de Documentation 
de l'Armée présentera enfin, sur l'esplanade, une 
expo~ition attrayante des forces terrestres, navales 

et aériennes où le grand public aussi bien que les 
industriels découvriront les progrès considérables 
réalisés, durant ces dernières années, à la fois dans 
la technique des matériels et dans les méthodes de 
formation de la jeunesse. 

CEDOCOS A LA FOIRE DE IJEGE. 

Efficience, rendement, suppression de l'effort 
sont des objectifs que la vie moderne impose impé­
rativement dans tous les domaines. Celui du chauf­
fage des habitations n'échappe naturellement pas 
à cette tendance. 

Les progrès réalisés sont considérables tant en 
ce qui concerne les appareils de chauffage indivi­
duels et les chaudières de chauffage central mis à 
la disposition des utilisateurs qu'en ce qui regarde 
la distribution de la chaleur dans les locaux d'ha­
bitation privée et les lieux de travail. 

Mais le public ne bénéficie pas toujours autant 
ni aussi rapidement qu'il est souhaitable des pro­
grès techniques, par méconnaissance des possibi­
lités qui s'offrent à lui. 

Le Centre de Documentation sur les Combusti­
bles Solides ( CEDOCOS), créé par les charbonna­
ges belges, a entrepris de combler cette lacune. 
Cette année, tirant parti de l'effort fait par la 
Foire Internationale de Liège qui se tiendra du 
28 avril au 13 mai, CEDOCOS organisera, dans le 
hall d'entrée du Palais n° 2, une exposition d'appa­
reils de chauffage domestiques modernes à haut 
rendement, fonctionnant avec les charbons et les 
agglomérés économiques abondants sur le marché. 
On y verra des appareils au maniement simple, 
souvent mécanisé, voire entièrement automatisé. 

Le public doit savoir qu'avec le charbon on peut 
régler sa chaudière de chauffage central automa­
tiquement, à distance, au moyen d'un thermostat, 
d'un simple geste du doigt et que ce perfectionne­
ment est déjà adapté à certains poêles et cuisi­
nières. 

D'autre part, à l'intention des architectes et spé­
cialistes de la branche, CEDOCOS organisera pen­
dant la Foire une Journée de l'utilisation ration­
nelle des combustibles solides dans le chauffage 
domestique. La date retenue est celle du lundi 30 
avril. D'éminents experts et thermiciens viendront 
exposer leurs vues sur l'évolution du chauffage et 
des générateurs à charbon et confronter les résul­
tats obtenus par les différents systèmes et appa-
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