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charbon par chocs. Cet engin est adapté aux char­
bons durs dans les gisements Joni Ta pente esl in­
suffisante pour assurer l'écoulement naturel du 

chnrbon ( 15° à 3 5") . 

4" Le sciup<!r rabot à. dtaîn.e sans conlrE?guidage. 

D ans ce cas, Tes bac;> scrapers sont animés d'u:ne 
vitesse beaucoup moindre (iténéra.lcment 0,90 

m/ sec), mais elle peut être ramenée à o,so ru/ sec. 

Cèt en gin petit être utilisé pour l'abatage des 
charbons d emi-du rs et tendœs dans des gisements 
en p]ateures ( 15° à 399 ). 

Avant d'aborder les exposés de ce jour, i l était 
bon, je pense, de préciser les termes de b élier et 
scraper bélie·r, rabot à chaîne pour dressan~, scraper 
rabot à chaine .pour ijlateures, pour montrer leur 
parenté, les similitudes et les différences éventuel­
les avec le11 autres engins de rabotage. 

Le· bélier propre1:nent dit a c{éj à dépassé ·depuis long­
temps le stade des essais., c'est pourquoi les exposés 
de ce jour sont l>f us spéciaiement coruaarés aux ap­
P'licaHons du scraper bélier en Haule-Bavière el au 
charbonnage d'Elisabet·h à Auvelais ainsi qu 'à l'ap-

p!ication da scraper rabot à cha1ne au charbonnage 
du Bcmnier. 

Les cleu..-x insta.Ilations belges ont été mises eo ser­
vice .dans des conditions très dil'ftciles, (trop diffi~ 
ci les même). vous aurez l'occasion' de -vous en rendre 
compte personnellement. ~kilgré cela, oes expérien­
ces sont ri.ches en enseignemen ts et , après l'e»posé 
objectt<f des .faits, il sera possible de dégager, dès 
aujourd'hui, des conclusions constructives, pour 
l'exploitation des gisements difficiles du. Sud de la 
BelgiC(ue. 

Avant d'aborder les es$ais belges, M. Tamo, In­
génfour à ln.tchar. ex:posem d'abord un beau cas 
d'applicalfon du scaper bélier à Peissenberg. M 
Tamo a fait deu x stages à Peissenberg, 1Îe p remier 
en décembre 1957 et le second en mars 1958. dans 
le but d' étudie-r en détail le matériel et J'organisa­
tion du t ravail dans les taiHes exploitées par c;elle 

méll1ode. 
J e tiens à remercier id la direction et le personnel 

technique de la mine de Peissenhcrg qui ont auto­
risé ce stage et qui ont ainsi donné l'occasion à l' in­
dustrie charbonnière belge de hénéh t ièr de toute 
leur expérieoce en cette matière. 

Installation de scraper-bélier 
à la Mine de Peissenberg en Haute-Bavière 

P. TAMO 
lngé nieuT 11 INICHAR. 

1. Généralités sur les chantiers exploités 
par la méthode. 

Le gisement exploité par la mine d.e Peissen­
berg se présente sous forme d'un synclinal qui 

s '.ëtend sur une largeur de 4 à S km et une lon­
gueur de 20 ltrn, deux IaiHes de chaITiage Ii:mitenl 
l'exploitation. l'une au nord. l'autre .au sud (fig. t). 

N 

Le fon·d du synclinal est sltu:é à i .500-i.400 m de 
profon:dewr. Les couches expl0itées par béliers scmt 
reparti:es sur le flanc nord de ce synclinal. à: une 
distance de l'ordn· rte 5 à 7 km à l'ouest du puits 
d·extraclion (1). 

( 1) Voir à ce sujet le Bulletin Technique «Mlnes ~ lni­
char, n• 55, décembre 1956 «Exploitation charbonnière 
en Haute-Bavière:>. 

AntichnOI de 
Kreb!lbach 

s 

fig. l. - Coupe N.S. du •ynd.lnol de Pcissenberg. 
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L'ouverture des couches exploitées varie de 0,30 m 
(localement 0,28 m) à 1 rn; le profil en Tong des 
veines est très irrégulier, ce qui entraine un· pour­
centage Lrès élevé de stériles. Le charbon est lui­
même de qualité médiocre, sa. teneur en matières 
volatiles est comprise entre 35 et 40 % et ne con­
vient pas P<>Ur ·la fabrication des briquettes ou du 
coke. Il renferme beaucoup de mixtes qui sont brü­
lés à la centrale électrique de la mine. une parNe 

des stériles est "endue à l'usine à ciment de Peis· 
senberg qUi l'utilise comme matière première dans 
sa fabrication. Les épontes sont de qttalité variable, 
en général les roches sont solides et suffisamment 
plastiques : le comportement du haut toit est parti­
culier à chacun·e des couches. 

A la date du 14 décembre 1957, cinq installations 
de bélier étaient en service dont une de scraper­
hél ier en veine 8. Le programme d'exploitation pré­
voyait de porter à 600 tonnes nettes, soit 30 % de 
la production journalière du siège. le tonnage abat­
tu par bélier. La longueur des tailles est de t'.20 à 
140 m. Cette IongueUT dêlimite la hauteur des sous­
étages intermédiaires. La production de toutes ces 
tailles est ramenée par 1urquins au bouvenu d'étage 

5~-puib 

Bouveo.i d' étoge ·1"termédioîre 
ô580m 

Ugnede~ l 
gronde pentel . 

l 
1 
1 

Voie de n1'1eou en veine 6 ô 650m 

-Bcuveou d'èlage ô 6!i0m 
Entrée d'air 

Fig. 2. - Sd-1én1Cl du cbonlier vlsilé e.n veine n,0 8. 

de 6so m (fig. 7.). Le transport aux niveaux inler­
mécliai'res s'ef\f'ectue générale.ment par de petites lo­
comotives Diesel de 9 ch et, dans le bouveau prin-

---------

cipal. par des locomotives Diesel de 75 à 90 ch. 
La méthode d'abatage la plus répandue utilise le 

type de bélier demi-lune. circœlant à grande vitesse 
e.n taille. La pente des veines est suffisante pour 
permettre l'écoulement du charbon par gravité (en­
tre 5S el 55°). ce qt.ti solutionne du ml!?Qe coup le 
problème du tran·sport en taille. Lorsque la pente 
est localement plus faible. on dispose à cet endroit 
d'une r.aisse de scraper ne servant qu'au transport. 
T'abatage restant confié au bélier. 

Dans les tailles, on utilise un, Jeux ou trois bé­
liers disposés en série sur la chaîne. Lorsque la 
pente gén·érale de la taille devient insuffisante pom 
permettre un écoulement normal des charbons, on 
utilise des caiss!ls de scraper armées de couteaux ; 
ces caisses assnrenl alors les deux opéra rions d' aha­
tage et de- lranspod des charbons et nous avons af­
faire alors à des scrapers-béliers. 

JI. Exploitation par scraper-bélier en veine 8. 

1. Caractéristiques de la couche. 

- La veine est très sale, elle est formée de fins 
lits de charhon el mixtes séparés par des filets de 
stériles. L'ouverture de la couche est de 0,80 rn, la 
puissance moyenn<~ est de l'ordre de 0,57 m, la 
pente de :35" à 40°. 

- Les épontes : les roches du bas-toit sont de 
qualité moyenne et supportent bien la largeur du 
porte-à-faux nécessaire à ce mode d'exploitation. 
Le haut-toit est très raide et donne lieu à des coups 
de cha11ge périodiques après :z ou. :3 semaines. Un 
tel coup de c ltar!ie s'était produit 3 jours avant notre 
visite, entraînant la chute du bas-toit à front sur 
une longueur de 40 m. La taille drrt être arrêtée 
~ jours pour relever les éboulements el procéder à 
un nouveau boisage de proteclion . 

Le mur de fa veine est très résistant ; des essais 
de poinçonnage effectués dans cette couche ont 
montré qu'avec des étançons nonnalLx, Ta roche sup­
portait des charges de .3'.l à 40 tonnes sans pénétra­
tion .. 

2. Situation du chantier. 

La voie de base (Iig. ~) part de l'étage de 650 m 
et Ta voie de tête communique avec l 'étage intermé­
diaire de ,580 m ; cette voie sert de voie de hase à 
la taj.Jle supérieure ouverte dans la même couche. 
La taiRe a une longueur de 130 m, Ia p ente de la 
couche est de rordre de .35° avec une légère contre­
pente se situant au tiers supérieur de la !aille. La 
tête de taille esl en avance d'environ 30 m, sur la 
ligne de plus grande pente passant par le pied de 
taille. 

Toutes les voies sont- creusét.'S de niveau et re­
vêtues d'un soutènement en cadres Tou.ssaint­
Heintzmann du type B . de 7.5 m2 de section. f.e 
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profil de ces cadres diffère de celui en usage en 
Belgique, la •largeur des i!léments n'est crue de 
o, l 'l m contre o, 17 m dans les mines belges. 

Les voies sont creusées à 200 m en avant du front 
de taille le plus avancé. Elles serven t ainsi de recon­
naissance. Les roches s'accommodent bien du pas­
sage successif des tailles en décrochement. la section 
de voie reste très suIIisante après le passage des 
tailles et ne nécessite aucun recarrage. 

Le tra nsport dan·s les voies se rail par berlines 
de t.000 litres re morquées par des locomotives 
Deutz diesel de 9 ch qui desservent en même temps 
le bosseyement de la voie et la taille. Le matériel 
esl amené de la même façon en lête de taille. 

Fig. :S. - Rcprescntnt1011 schématique de l'lrutall&Lion de SCTI'..pcr 
~J;er en toillc:. 

3. Description de l'ins ta llation de scraper-bélier 
(fig 3). 

L 'installation est essentiellement constituée de 
cieux têtes motrices montées sUT d es châssis spéciaux 
el disposées au droit du front de taille, clan·s cha­
cune des voies de tête et de pied de Ta taiHe. Ces 
têt es motrices en trainen t une grosse chaine sans 
fin qu i circule en taille et SUT laq ueL!e sont inter­
calées trois caisses de scraper munies de coutœux .. 
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Têtes motrices. 

E lles possèdent toutes d eux l es mêmes caracté­
i:is Hques m écaniques, eJles se différencient par leur 
dispositif de calage prenant appui sur les cadres 
de voie. 

Chaque tête motrice est en traînée par un moteur 
turbinai.r à brides de 32 ch. tournant à 1500 tr/min. 
L'accouple ment moteur réducteur est du type à 

broches. Le réducteur est précédé d'un changement 
de vitesse à deu.:x rapports. permettant une vitesse 
de tra nslation de la chaine de 0,90 m à t m/sec 
ou de 1.80 à ~ m/sec. Le rapport de réd uction du 
réducteur est de 26.8 à t . Le réducteur actionne 
une roue à empreintes monlée sur gros roulement 
à rou leuu, par l'intermédiuirc d'un accoup'Îement à 
plateaux munis de broches cisatHables. Celles-ci se 
brisent ·lorsque r effort sur ·les plateaux dépasse 15 

VOÏE DE BASE 

Fig. '1 , - Di1po1itlf de mlugc clc: la lêl"e n10lricc inf6rieure en voie 
de .hase. 
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tonnes. Le moteur est muni d'une vanne principale 
à J' admission et est comman:dé par un petit levier 
à trois positions (marche montante - point mort -
marche desceodan l·e). 

Chaque tu iHe possède en réserve, au fond. un 
accouplement, une roue d'cntra1nement et un ré­
duc:.:teur de vitesse. Ce matériel est r alniqué par la 
firme V\lestfalia et est analogue à celui utilisé par 
cette finne pour ol'équipement des rabots rapides. 

Châssis support et disposiûfa de calage (fig. 4) . 

a) Tête motrice de base. Elle se place dans la 
voie de base du côté aval, les berlines passant en­
tre elle et la trémie de taille. La tête motrice esl 
fixée sur un d1âssis à pacois vei:ticales formant ber~ 
ceau ; elle peut pivoter autour d'un axe horizontal. 
Les parois verticales sont percées de trous qui pcr­
metten t de maintenir par des broches la lêle n1otrice 
dans le berceau, la roue d'entraînement de la chaîne 
étant orientée suivant Ja penl·e de la taille. 

Les parois verticales sont fixées à deux poutrelles 
horizon tales entretoisées qui posent sur le mur de 
la voie. La longueur de ces poutrelles ~st de 4 m, 
leurs extrémités sont recourbées en forme de patins 
pour glissc-r sur le sol de la galerie ·lors du ripage. 
A l 'avanl'. sur le paliu côté taille est fixée une 

poulie à gorge de o..:;o m de diamètre. qui serl de 
mouflage au treuil de ripage et de poulie de renvoi 
pour ce même treuil, lorsqu'il est utilisé aux ma­
nœuvres de remplissage des berlines sous la trémie 
de la taille. Une troisième poutrelle de S m de lon ­
gueur est fixée à la partie supérieure du châssis 
côté aval. Cette poutrelle guide le châssis lors du 
ripage et sert en oulrc de sécurité pen·Jant le fonc­
tionnement de la machine (fjg. 5). Trois pièces spé­
ciafos, pourvues chacune de deux galets roulant sur 
la semelle supérieure de la poutrelle guide, sont fi-

'250 

P"1ot +15 

Fig. S. - Pièce i\ galet tJtÙisée à l'umorrage de ln tête molricr. 
de base au cadre d1! ln voie. 

xées par chaine aux cadres de la voie et maintien­
nent le châssis en place. Au cours de l'avancement. 
lorsque la dernière pièce se trouve à lextrémité de 
la poutrelle guide, elle est enlevée et réintroduite 
à l'avant. 

Un vérin hyd:·a1:11iquc fixé au châssis par articu­
lation est disposé dans l'axe de ifl roue d'entraîne­
ment de la chaîne, il peut pivol·er autour d'un axe 
Îiorizontal. Ce vérin est raccordé par flexible spécial 
à une petite pompe à main qui permet de mettre 
le circuit hydraulique sous pression ou de le décom­
pl'imer par simple action sur une soupape de dé­
tente ; l'hui[e revient alors dans le réservoir de la 
pompe. Celle-ci est fixée nu moteur. 

Le vérin s'applique contre une grosse longrine en 
bois appuyé.e sur les bêles des cadres de la voie 
côté taille. Cette longrine est suspendue aux cadres 
par des chaînes et maintenue par des p<~t· its pous­
sards en bois posés sur les carcans d'assemblage des 

VOiE DE TETE 

fig. 6. - Cnloge de la tête 111otriœ supérieure en voie de tille. 
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cad res côté taille. Les djmensions de cetle longrine 
sont: longueur: l.SO ro, hauteur: 0,27 m. Targeur : 
0,30 m. Demc fers U de 140 mm sont enfoncés et 
tirefonnés dans la •lon grine. 

b ) T§te mot1'ice de tête (fig. 6). EHe se place 
dans la voie côté taille. les berlines passanl entre 
elle et les montan ts des c&dres situés à l'amont. Le 
châssis est de construction analogue au précéden t. 
Une poutreHe de 5 m de longueur est boulonnée 
à 1la partie supérieu re du châssis et prend appui sur 
les montants aval des cadres de voie. Les deu x ex­
trém ités de cetle pouh:elle sont reeourbées el fof­
ment patins. 

Les châssis de h ase et de tête sont en outre fixé.s 
aux cadres de voie par des chaînes et des terndeurs. 

Treuils de ripage. 

C haqu.e lèle motrice est ripée à l'aide d 'un treuil 
à air comprimé de 20 ch. ayant un el'f ort de trac­
tion au c:ochel cfe 4 à 6 tonnes. Ces treuils· sont 
montés sur chariots qui se dépl acent SUI' des rails 
posés en avant des têtes mot·rices ; ils sont avnncés 
tous les '20 m. ptûs cafés pat quatre l!r<>s bois ap­
puyés au toit d e la voie. 

Lors du ripage. le câhle est mouflé sur des pou­
lies fixées aux chàssis des têtes mol rices ; le treuil 
de la v oie de base est utilisé en outre aux manœu­
vres de remplissage des b erlines sous la trémie de 
tail le. 

Le câble nti•lisé a un d.iwnètre de 20 mm. 

Chaîne. 

Elle passe en tête et en pied de taille sur les 
roues à emprein tes de chncun e des têtes motrices. 
En t11Jle, le t>lfo situé côté front actionne trois cais­
ses de scraper, le brin côté remhlai passe dans un 
tube guide fixé à chacune des caisses et maintient 
celles-cl contre le front. 

La chaine marine esl en acier spécial et peut ré­
sister à un effort de t:action de 40 à 50 tonn es. Les 
maillons ont une largeur intérieure de 86 mm , leur 
d iamètre est de 22 mm (La chaîne est absolument 
identique à ceUc des installations de rabot rapide 
W est.falia). Les éléments de chaine ont des lon­
gueurs variant de 65 m, tom. 7 m , 6 m el 19, 17, 

t3. 13, 11, 9, 7, S et 3 maJlons: ils sont assemblés 
par des faux maillons. Tous les éléments sont com­
posés d'un nombre impair de maillons. ; de cette 
foçon, chaqt.te Faux mai:llon se 'présente verticale­
men t dans la roue à empreintes. seule position pos­
;;i.ble d' engrènement ; c' esl un_ poin t sur lequel il 
faut particulièrement insi.ster auprès du personnel. 

les brins de faible lon gueur serven t ÇLU réglage 
de la tènsion de la chaine et aux différentes ma­
nœuvrcs de celle-et ; ifs sont intercalés sur la chaine 
en cfes endroits b ien déterminés, à proximilé des 
caisses de scraper par exemple. D ans chacune des 

(hotrie de rnot)Cl3Wre 
\ 

FJ~. 7, - dame de maintien <lu la chaine Je •oana:une uHÎiséc 
en tête dt! !nille. 

tail!es. la longaeu11 èfe la chaine de réserve est de 
300 m. En tête de taille, w1e pièce moulée spéciale 
(fig. 7). en forme de mâchoire à double crochet 
dans lequel s'emboîte un des maillons de la. chaîne, 
est utiilisée pour retenir la chaîne Tors des manœu~ 
vrcs qu:i nécessitent un déc:ou-plage de celîe-ci, no­
tamment au passage des montants de cadres. 

Caisses de scraper-bélier. 

l .cs caisses au n omhre de troÏs sont kxées en série 
sur la cbatne à des distances telles que la longueur 
de taille parcourue par chacune d'elles se recouvre 
sur environ 8 m. Comme la. quantité de charbon à 
t:anspoi-ter augmente au fur et à mesure qu'on 
descend dans la ta~lle , fa capacité des caisses va en 
croissant d e la tête au pied de taille. La caisse su­
pécieu re est un élément simple de 1.50 m de lon­
gueur, 0,40 ro de hauteur et 0 ,60 m de largeur 
(fig. 8). Sa capacité est donc d'environ 0.36 m:l. 

Elfe est construite en tô{e de 10 mm d'épaisseur ; 

_ _ 3QQ_ 

600 

TIJ!le5 de guidage du -
bt'in de retour 4>100 

CAISSE SÏMPLE 

l71g. S. - Caisse de sc.'tlpcr à tir11ple éÎémenl. [L.., .;a::.;eaux ~oo l 
mue!&.; mr la paroi Fronh;tle, 
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les deux flasques •latéraux arrondis à leurs ex:tremê­
tés sont assemblés par deux plats encaslrés et sou­
dés, de o.2s m de largeur et 23 mrn d'épaisseur: 
l'assemblage est renforcé intérieurement par des 
conso'1es soudées. J\ l'arrière de la ca isse se trouve 
le clapet de retenue, pivotanl autour d'un ax;e hori­
zontal comme le scroper ordinaire. D eux couteaux 
sont soudés sur. la paroi antérieure côté front. 1' un 
à il'aval l'autre à l'amont La forme. le nombre et 
l'emplacement des couteaux. varient suivant la du­
reté et la composition des veines. En veine 8, les 
dimensions des couteaux étaient '1es suivantes : 
épaisseur 30 mm, angle d'attaque 60". largeur d'en­
levure 18 cm, longueur de la partie soudée à la 
caisse 30 cm. Celte partie soudée él a it en retrait 
par rapport au point d'attache de la caisse à la 
chaîne. 

La face inférieure des çoutcaux s'écartait de S à 
6 cm du mur de la veine. L 'extrémité du coutea u 
était taillée en· forme de pointe et recouverte d'un 
métal dur. 

La fixation de la caisse à la chaine d:: traction. 
brin côté front. est réalisée très simplement en sou­
dant un maillon d'un bout de chaîne de 3 mailles 
à mi-hauteur de chacune des extrémités du Has­
que Erontal. Sur œ Tui-ci, ma.is du côl'é intérieur 
d e la caisse et vers le bas, on n soudé deux bouts de 
tube de 100 mm de 121. renforcés intérieurement et 
qui servent au guidage du brin de retour de la 
chaîne. 

La seconde caisse est composée de deux éléments 
de t,'.25 m de longueur. articulés au centre par un 
sohde pivot de JO mm de diamètre (fig, 9). 

1 
1 

i 
1 

1 
' 1 .... 

C.AÎSSE: DOUBLE ARTICULEE. DE PEÏSSENSE:Rô 

Fig. 9. - Cais~c de scraper f> double élément. 

1260 1'250 

CAÏ55E TRiPLE 
fig, 1 O. - Cuisse cfc scraper à triple élément. 
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Deux plnts de 10 mm d'épaisseur sont soudés 
sur les flasques d'un des deux éléments, ces pÎaLs 
forment fotLTChes et embrassent le ,flasque de l'autre 
é'lémeot. 

La capacité de cette caisse est doub le de la pré­
céd ente, soit o.7'l m3 . 

La troisième caisse esl· Formée de trois éléments 
de l.'l3 m de lon·gueur, assemblés de la même façon 
que la caisse à deux éléments. Sa capacité totale 
est de 1 m8 (fig. 10). 

C haque train de caisses est muni d'un couteau 
amo11t cl d'un couteau aval disposés de la manière 
d écri le ci-dessus pour la caisse- supérieure. 

La capacité finale de 1 m3 est théorique ; en ef­
fet , le-s bacs poussent devant eux une quanlilé de 
charbon d'autant p lus importante que la pente est 
forte. 

Lu taille étant couchée sur !'ennoyage. les cha~ 
bons repoussés à l'arrière lorsque les bacs débor­
dcnl. roulent d"eu.x-mêmes vers les fronts et sont 
enlevés lors des courses suivantes. Le ripage de la 
tête motrice supérieure joue le rôle d e régulateur 
de débit. 

Eléments de construction des caisses influençant 
directement l' abatage, 

La construction des caisses ne pose aucrm pro­
b'.ème. il suffit de les prévoir assez robusles pour 
résister au traitement brutal auquel elles sont sou­
mises nu cours de l'abatage. 

Les résultats sont forlement inOuencés par le 
choix de la position du point d 'attache de la chaîne 
de traction à la caisse et par celui de J' emplacemeM 
des tubes de gwdage du brin de retour. 

Ce choix revient e·n fait à adopter l'engin d'abï:t­
lage aux caractérisliques physiques de ·la veine ex­
ploitée ; sa détennination relèvera donc fatalement 
de l expérience. 

Une analyse rapide du problème permet cepen­

dant certaines déductions. 
Dans ce cas, il faut se garder d 'assimiler l'action 

des couteaux des caisses à celle bien connue des 
cou~raux d'un rabot rapide: le mode d'action sera 
d·autant plus différent que la veine sera dure. 

Les dimensions. la forme. Te nombre et la dispo­
sition des couteaWt d'un scraper·bélier forment un 
ensemble d'éléments qu'il fout concevoir clifférem­
mcn l. 

La position du point d"attach e par rapport aux 
P.xfrémités de la partfo soudée d es couteaux sur la 
paroi de la caisse semble revêtir Wle importance 
capitale. 

Dans l' hypothèse où ce point esl situé à l'arrière 
de l'extrémité soudée du couteau. soit en A' (fig. 
1 1), la pointe du couteau est poussée dHns le mas­
sif. Si elle pénètre trop prof orrdémcnt dnns le char­
bon, elfe risque de s'y ancrer et d e provoquer le ca-

J Front de !oille 
B 

1 
1 A 

-L.-;..: -J--====----------. 
8' A' 

fig. 11 - Point d'attache du cnutcnu mr 111 paroi frontale de 
la cai.uc. 

fage de l"installatton car l'aclion des treuils a pour 
cffel d'ancrer davantaae l'outil. 

Au contraire, si le point d'a ltnche se trouve à 
l'avant de l'extrémité soudée du couteau, soit en 
B'. la chatne exerce une traction sur la pointe B 
du couteau qui sort alors du massif en• arrachant 
le charbon. On peut donc considérer qu'entre ces 
deu..x positions 'limites A' et B', iÎ existe toute une 
série de possibilités intermédiaires dont les eHcts 
évoluent dans le sens décrit cl-dessus. 

La projection A' B' de larête extérieure A B du 
couteau sur la paroi de la caisse représenle la lon­
gueur du bras de levier d 'un couple dont l'action 
de poussée est maximum, lorsque le point de rota­
tion se lrou"\'e en A' et min imum lorsqu'il se trouve 
en B'. 

La détermination précise de la position du point 
d 'attache entre ces limites reste empirique : eHe dé­
pendra des dimensions du couteau et surtout des 
caractéristiques d'ensemble ou parfois locales de la 
vein e. La position du point d'altache est évidem­
ment fonction des possihtlités de construction. On 
est malgré tout ·limité par des considérations 1I1éca­
niqucs et de résistance de la caisse. 

L'emplacement cfe-s tubes de gujdage du brin de 
retour peut varier en hauteur et en largeur sur la 
caisse (fiit. 12). L'examen des diverses possihiJi-

Fig. 12. - P<3silions J>(lssihles du tu.bt' d.: guidage du brin de 
retour de la cholnc. 

tés pcrmel de tirer n priori certaint>s conclusions, en 
tennnt compte du fait que, en marche normale-, les 
deux brins de cbnine circulent en !aille I'UTI contre 
l'autre et· en sens contraire dans le coin du Front 
formé par la veine et le mur de celle.ci. 
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1 . Variations verticales. 

Si ·les tubes sont fixés au bas de la caisse. en 
D ou D'. l'éncrgie absorbée par les froHemcnts de 
ra chaîne sur les tubes sera minimum ; la construc­
tion de la caisse sera simplifiée, fe passage du bri n 
de retour dans le dapel· Je retenue se fait très fa­
cilement. 

Si les tubes sont fï..xés à la partie supérieure de 
la caisse, en C ou C'. l'énergie absorbée par frotte­
ment ést maximum car la <:haine tendue doi t être 
soulevée du mur au passage de 1a ct1isse. Cette 
disposition peul en trai"ner certo.ines diffi.cultés de 
construction : cHe s'indique lorsque le profil de la 
taille présente des fonds de bassin, les caisses sont 
alors Qtai.ntenue~ au contact du mur. 

Toutefois, si le mur est tendre, il risque de se 
la isser entamer , 

2. V wiations horizontales. 

1~' cas. - L es tubes sont fixés sur la face fron­
tale de la caisse en C ou D. 

L'énergie absorbée par frottement sera minimum, 
par conlre Tes deux brins de chaîne frottent l'un sur 
l'autre su r toul·e '1a longueur du front de taille et 
ne se. séparent qu'au µas.~age des caisses. 

Dans -ce cas. la poussée de l' ouLi:I con tre le f ron 1 

de taille dépend principalt>ment du poids de la 
caisse et de l'ennoyagc de la tailh:. L e brin de re­
tour ramèm : Îa caisse contre le front de taille lors­
qu'après rebondissemen1 celle~ci a dèvié de sa tra­
jectoire. L'action de Ta chaîne se lruJnit par un ap­
point d'énergie cinétique en ramenant plus rapide­
ment la caisse de l'o.rrière vers les fronts. 

2me cas. - Les tubes sont disposés SUT la face 
arrière en C' ou D'. 

Plus on déplace les tubes Vt!fS l'arrière. plus ln 
poussée exercée par le brin de retour augmente, 
mais aussi plus grande est la puissance absorbée 
par Jes frottements de la chaîne à l entrée des tubes 
de guidage. L e frottement d et au contact des brins 
J e cÎ1alne en taille est réduit, mais cette réduction 
est loin de compenser l'accroissement de puissance 
absorbée par frottement sur les robes guides. 

L'augmentation des frottements absorbe une 
-puissance LelTe que la vitesse de translaHon des 
caisses est réduite ·dans des proportions notabf cs. 

L' augmentalion de la poussée sur la G1Jisse et la 
d iminution de vitesse de translation· suppriment. ou 
en tout cas limitent fortemenl, l'amplitude des re­
bondissemeuls et donc la puissance utile des c hocs. 
L'en gin d 'abatage fonctionne a lors r.omme un rabot. 

Dan·s les zones de taiHe à pendage plus faible, 
la disposition de la cl1alne à l'arrière et au bas de 
la caisse provoque une perte de gros c harbons au 
remblai (fig. 13). En effet ceux-ci, s' ils se trouvent 
dans l'allée de circtrlalion du. bac. sont poussés en 
arrière par fe mouvement de balayage de la chaîne 

Côte 
front 
de 

lollle 

1 
1 
1 
1 
1 
1 

\ 
1 •• 
1 
1 

' \ 
\ . . . 
1 

\ 
\ . . 

-- -~ Côte remblai~ 
Il :: . . - _.....,. ,. ,, 
Il 

- __ ; . . 
b'Brln de retour 

/1 de lo cholne 

. 
' t 

' . 
t 

• 1 

I • • 1 

1 
' 1 

' . . 
• • 
• • 
• • 
• • 

Fiit. 15. - &hém~ mnnt:not le hafnyagc du rrlur por le btîn de 
rntour de ln d1atnc c11'.rc d"ux posiHons ~ucc~~sives du semper. 
Lr8 tubes de guidage •uni fixés i;ur la foce ;irrièrc de la caisse. 

à l'approche des caisses ; si la pente est insuffisante, 
les blocs restent en' place à l'arrière et sont perdus. 

4. Fonctionne.ment du scraper-bélier. 

inversion du sens de marche des moteurs au 
cours de r abatage. 

Chacun des mol errrs est manœuvré par un ma­
cl1in iste. 

Il n'y a aucun dispositif de synchronisation· prévu 
pour .Je f'haugement de marche simultané des deux. 
moteurs à chaque Fin de course. Comme ce1a a été 
signalé. le levier de commande Jcs moteurs est à 
trois pos.itîons ; les deux positions de la course mon-
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tanle et descendante sont séparées par une position 
médiane. le point mort. 

En tête de taille, le machiniste voit arriver fa 
caisse en fin de course montante, il coupe l'admis­
sion d'air sur son moteur en pinçant le levier au 
point mort". Le Jnaohinisl:e du pied de taille s'aper­
çoit immédiatement de Ta manœuvre au ralentisse­
ment de son rooleut. il inverse alors directement le 
sens Je marche. Le machiniste de tête place alors 
le levier sur course descendante. Lorsque la ca'isse 
inférieure arrive au pted de taille, le machiniste de 
la voie de base ne peul la voir. L'arrivée de Ta caisse 
est alors signalée par des traits de couleur peints 
sur la chaîne en différentes . zones. Une première 
zone avertit le machiniste de l'arrivée de la caisse, 
une seconde zone le prévient de l'arrêt prochain, UD'C 

troisième ~.one indique l'arrêt el l'inversion da sens 
de marche. Par précaution. ce mode Je signalisa­
Hon est aussi utilisé en tête de taille. 

La peinture utilisée est de tein te rouge et hlan· 
che- Elle est appÎiquée et renouvelée au cours du 
poste d'abatage et sèche immédiatement. 

La synchronisalio-n des manœuvres aux deux 
lêles motrices semble à première vue cm:npliquéc ; 
en pratique et avec u n peu. d'habitude de la pacl 
du personnel, elle ne pose aucun problème. 

Si au cours d'un incident quelconque survena11t 
en taille. blocage d'nne caisse par exemple. on est 
obligé de fonctionner sur des parcours réduits, les 

/ 

opérations sont alors dirigées par le machiniste de 
pîed de taille. Celui-ci enclenche le l evier dans le 
sens qu'il désire, le machioiste de tête suit la rna­
nœuvre. Avant dmque inversion du sens de mar­
che, le machiniste de pied marque un· Lemps d'arrêt 
en position point· mort, de Façon à laisser le temps 
all machiniste de tête d'arrêter son moteur qu'il en­
clenchera ensuite dans le sens voulu. 

La liaison téléphonique entre pied et tête de 
taille permet de définir clairement les manœuvres 
à accomplir. 

Réglage de la tension de Ier chaîne. 

Au cours du poste d'uhatage, on peut être amené 
à modifier Ia tension de la chaine. soit en en:levant, 
soit en ajoutant un 11ombre variable de maillon,.s. 

les variations de f ongueur de d1aine s'e.xplïquent 
de. la façon suivante : La tête motrice cle base est 
ripée d'un mètre avan't Te poste d'abatage et reste 
fixe pendant la période correspondant à un avance­
ment da front de t m; la tête motrice cle ~ête êsl' 
ripée par passes coul'tes de 0.15 m à o,'.20 m. Par 
conséquent·, la longueur du front de taille varie au 
cours du poste. La tension d e la chaîne sera main'­
tenue. moyennan t correction de la longueur de 
chaîne. 

Cer tains incidents survenant en tnille nécessitenf 
des changements du réglage. Le cas se présente no­
tamment Io~sque des chutes de pierres encombre.ni 

. , 

Fig. 14. - Perspective ruonlrant le rnode opémlolrll sulvi pour la m1sec WU$ lenslon de la chnînc. 
, .. phase : truil plein : la chatnc de taille œt leodu<:, Io chaine d l! manœmore est dêténc-Cue. 
2"'" pliasc en pointillé: ln chaine de ladle est dlitendue entre Io mm! à emp~ln!c et la clnme de la 

cbatnc de mnnœuvre tend.:e. Ln chaine de ttiille peut l!lre découplée. 
jftlil phase ' on est ramen.ë au point de dépnd, un nombre de niaill~ de 111 èh11ln<: de taille ayant été 

enlevé ou ajouté. 
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l'allée de circulation des caisses : il faut alors dé­
tendre 'la chaine a:fin ·de préserver les têtes motrices 
et éviter une rupture de chaîne. 

Le réglage de la tension est effectué au pied de 
taille par le machiniste aidé du chargeur. 

lls disposent à cet effet de bouls de chaine com­
posés de 3, 5, 7, 9. l1 maillons rangés au pied de 
!·aille et qui. combinés entre eux, permettent d 'obte­
nir un réglage précis de la lon'gaecu· de la chaîne. 
Cette opération nécessite les manœuvres suivantes 
(fig. i4). 

i) Amener la caisse inférieure à quelques mètres 
du. pied de taille, les bou ts d 'ajustage inlercalés 
dans la chaîne se trouvant à l'enlrée d e la roue à 
empreinte côté remhlui. 

'.l) Pl'évenir par téléphone Ie machiniste de lête ; 
celui-ci ferme alors la vanne d'admission d'air com­
primé de son moteur et libère la roue d' entraine­
ment, 

3) Endend1e1· la petite vitesse au réducteur de 
pied de taille et fermer la vanne d'admission de ce 
moteur. 

4) Fixer par une clame la chaine d e manœuvre 
sdlidaire du châssis ck la tête motrice à un maillon 
de la chaine de taille côlé front. 

5) Ouvrir lentement k1 vanne d'adm.isslon d'air 
comprimé du moteur, celui-ci tournant dans le sens 
course montante. La chaîne de manœuvre se tend. 
En laissant le moteur sous pression, Ta parlic de 
chaîne de taille. située entre fa roue à empreintes 
et la dame de la chaîne de manœuvre se détend d 
prend un. certain mou fondion de la pression ad­
mise sm le moteur, donc de )' ouvertuTe de la vanne. 

6) Découpler .fa chaîne à cet endroit. le moteur 
restant sous pressfon. On ajoute ou retranche alors 
le nombre de mai.llotts nécessaires. 

7) Accoupler les deux brins de chaine en rder­
mant -le fau..x maillon. 

8) Placer le levier de commande d'admission du 
moteur au point mort, libérer la chaine de ma­
nœuvre et enlever Ta dame. 

Cette opération demande une certaine habileté 
de la part dlt personnel ; il racquiert d'ailleurs ra­
pidement. La durée de l'otié.ration est- de l"ordre de 
5 à 10 minutes. 

Passage des chaînes à !~aplomb d'un montant de 
cadre en voie de tête. 

Cette manœuvre est effectuée par le machiniste 
de tête et le serveur de taille. L'un actionne les com­
mandes du moteur et l"aulTe opèœ sur la chaine 
(fig. i5). 

Règles à suivre lors de cette manœuvre : 

1) Prévenir le nrnchinish~ du i1icd de taille par 
téléphone. Ce'lui-ci arrête- alors l'installalion de fa­
çon à amener un faux maiHon en tête de taille. 

~ 
Avoncemenl de lo tète 
motrice corre~pondont 
6 Io largeur du moritorit 

ne.cadre 

Fig. 15. - PofsBgl! rl"un monl1111I dr cadre rn voie de tête. 

Partie wpérie11re J o lu figure 1 

m\ trait plein, la di.sposl(ivn cles dinlncs nu déhui de l"opéro1lion, 
lu d1ofnc de mnnœ;:v~o pt1;sée. c,n avAnt du montant est déten­
due et fhcéc par la dome à lu chaine de taille en A. 
Un faux maille"\ sr trouve en B. 
nn tmil• Jnlermmpus, la rhnlrie do 111an(l?uvre r.st mise •ow ten­
sion il l"::iide du moteur. A virnl en A·. le l'aux maillon vient 
en 13'. l..a diainc de l>1illc <!êtcndue enlrc Io moteur ot la dame 
A' ~sl découplé"-

Pa, tiP. in(érimirA fll' la (ia1nP : 

r:n traits in:~rro.mp11i. la d isposition des chatnea lors du ripage 
de la tête motrice. Le b-;11 dt! l<1 .-haine de taille côté front passe 
nu rfclà du n1onl11nl, est occoupf,; en B'. 
en •.rait pltîn, ln diwosltlo11 des chahic:s en fin d'opérntion, B 
rev ient en B cl A" eu A. 

2) Enclenc11er le réducteur de vitesse sur la po­
sition « manœuvre > correspondant à la pet-He vi­
tesse. 

3) Fixer la clame de la chaîne de manœuvre, 
solidaire du châssis, au brin de chaîne côté front 
011 côté remblai: suivant les cas. 

4) Faire tourner lentement le moteur en manœu­
vranl 1<1. vanne d 'admission. L a chaîne de manœu­
vre est mise sous tension et la partie dr. chain e de 
t·aille comprise entre la roue à empreintes et la 
oiame de la chaine de manœuvre, se détend. 

s) Découpler la chaîne au faux maillon à. cet 
endroit, lout en maintenant Te moteur sous pression. 
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6) Riper la tète molTice en voie de la longueur 
voulue. 

7) Passer la chaine au delà du montant et l"ac­
coupler. 

8) lnverscr le sens de marchf: du moteur et tour­
ner Jentem<'nt de façon à ramener la dame dans la 
voie et la libérer. 

Swvant que- l'on passe le brin côté front ou côté 
remhiai. avant de découpler. on tourne dans le sens 
de la course descendante ou montante, et inversé­
mcnt pour 1hbérer la chaîne de manœuvre. 

On peut passer du même coup les deux br:ins ou 
hien espacer lCl! opérnlions par •me période inter­
médiaire d' abatage. 

Des ouvriers hahHués passent un hrin en 5 mi­
nutes. 

Ripage de la tête motrice inférieure, 

La tête motrice iniérieure est ripée à la fin du 
poste de boisage, donc directement avant if' abatage. 
Elle est en général avanc:ée d'un intervalle de c.a­
dre, soit environ 0,90 m à t m. En veine 8, un 
avancement du f ronl de t mètre nécessitait un poste 
d'abatage complet, ainsi la tête motrice de base 
n'était jamais avancée au cours du poste d'abalage. 

Pour riper la tête motrice, il suffit de décaler le 
véri.o. hydnuJique en libéra11t la soupape de la lJOID­

pe. Le ctllile du treuil est mouflé sur la poulie du 
cl1âssi11. La lon1Srinc de bois est avancée. Lor~que 
la tête motrice est en place, le vérin hydraulique est 
calé à ~·a.ide de la pompe. 

Il reste alors à accoupler les chaines. 

L'e.-,;ttémité du brin de chai.ne côté remblai est 
introduite dans la roue à empreintes, la première 
maillle él.ant horizontale, le moleur tourne l ente.ment 
et la durtne s'introduit dans Ia roue d'cngrènement. 
Pour accoupler la cliatne, on utilise une chaine de 
manœuvre et l'on procède comme pour 1Ja mise sous 
tension de la d1aîne. 

Toute l'opération est effectuée au poste de 
h oisai;ze par 'l ouvriers sous la conduite d 'un chef 
de lnilfe. Je temps consacré nu ripage et à l'aména­
gement du pied de taille est d'environ 1 heure. 

Allonq<! 

Fig. J~. - Fot cl'ollongcmc11t Re po:«wl sur la tête du vèrln 
l1ydmuliriu~. 

Le déploiement da piston du verm hydraUlique 
étant assez court, on uliÎise une rallonge méta'1lique 
ruba.laire qui se place entre la tête du vérin el la 
longrine de l.iois (fig. 16). Celle pièce esl munie 
d'une poil?llée, sa tête est pourvue de quatre tenons 
sur les angles et d'un picot central qni s'enfonce 
dans la longrine lors du calage. La base est munie 
d 'un pivot qui s'introduit dans une ouverture mé­
nagée dans la t<'!te du vérin. 

S. Organisation générale du chantier. 

a) La taille. 

A cause de l'éloignement des chantiers par Tap-­

port au puits, la direction de la mine a conçu une 
organisation qui permet un emploi optimum des 
io:stallations. L a durée du trajet du puits au chan­
tier étant d'environ une heure, Ies chanti ers sont at­
telés à 4 postes de S hommes chacun dont un chef 
d'équipe. 

Chaque équir>e est capable d'assurer indifférem­
ment f abntoge ou ·le boisage de la taille, ce qui 
pe:mP.t de décaler sans inconvénients le cycle des 
opéra.lions. 

Les poste!' se réparlissent de la façon suivante. 
les heures indiquées sont prises au moment cle la 
descente oo. de la remonte du personnel : 

Poste 1 : Descente 6 h Remonte 14 1 
Poste IT : > 12 h l 1.0 h 
Poste Ill : > 18 h ) '.2 h 
Poste IV : ) 24 h > 8 11 

La durée du trajet au fond étant de l'ondre d e une 
heure, ce! horaire permet atLX ouvriers de se relayer 
sw place, nssurant ainsi une marche continue du 
chantier. 

Poste d'a.bnta.gu. 

Au poste d' abalage, le personnel de taille est ré~ 
parli de la façon suivante. 
Un machiniste à la lêlc motrice de base : il ma­

nœuvre en même temps les berlines sous Io trémie 
de taille ii l 'a ide du treuil commandé à. distance 
par une vanne placée près de ·la tête motrice. 

Un· d1argeur au pied de taille règle le remplissage 
des he11lines à la trémie. 

Un abatteur au pied de taille prépare la niche pré­
céda.nt li;: front. 

Un machiniste en ~te de taiTie qui règle le ripage 
de la tête motrice par commande à distance du 
tTeuil. 

Un serveur 1m voie de tête Jéchnrge les berlines 
de bois r.l ntvdle le mur de la vore en avant du 
châssis de ·la lêle motrice. 11 aiJc le machiniste 
lors du passage des c"hafn·es au droit des mon­
tants de cadres. 
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Poste cle boisage. 

L'équ.ipe de 5 hommes est composée de 2 boi­
seurs, 2 aides et t ou.vriet, chef d'équipe. 

Les bois son1· amenés par locomotive dans la voie 
de tête au poste d'abatagc. Hs sonl rnngés par ordre 
de grandeur dans des coi:npattimenls cloisonnés par 
des pÎanches. En surf ace. le pied des élançons est 
façonné en· Forme de pointe, leur têle est arrondie 
en fom1e de gorge, pour s'adapter sur un bout· de 
bêle de bois de 0,25 m de longueur. Ces bouts de 
bêle sont détachés en taiHe d'une ·longue Lêle en­
taiJlée tous les 0,25 m. ceci pour faciliter le trans­
po~t de ces é léments en taille. 

Les bois sont calés au mur de la veine par des 
petil-s coins en sapin de 25 mm de hauteur : cettx,ci 
sonL entassés dans rme botte en carton que les 
hommes trainent en taiHe. 

La ftle de bois est posée en partant de la Lête vers 
le pted de taille., le matériel est amené à pied 
d'œuvre par les aides. 

Contrôf e du toit. 

Le l·oit est conlrôlé par foudroyage retardé; les 
bois sont ahan donnés dans larrière-taille. Le mur 
étant· très rés~stant. les pointes s'écrasent, puis les 
bois se brisenl sous l'effet de la pression du toit et 
celui-ci tombe asez loin en arrière des fronts. JI n'y 
a pas de remblai en taille. On édilie simplement 
une pile de bois de t ,50 m de longueur en bordure 
de chacun·e di>s voies. Au pied de ta·ille, ceHe pile 
provoque une cassure du toil parallèlement à l'axe 
de la voie, le toit t9mbe à l' amont de la pile et em­
pêche tout i<lissemenl en masse des bancs de rod1e 
du toit contre les cadres de voie. 

. . - . .. . 

.. • • • 0-1 •• . .... ... . . .... .. . . .. .. .. 
Fig. l 7. - Ardutctlurc du ~outènemcnt. 

Archilectu,re du soutènement (fig. 17). 

La djstance entre le front de loille et la dernière 
file de bois vade Je 0,70 à 0,80 m, eu fin Je posk 
de boisage, à 1.40 à 1.60 men fin: de poste d'aha­
lage. les files de bois sont espacées de 0.80 m à 
t m d 'axe en axe : dans une même file. les bois 
sont posés à 0.90 m les uns des autres. La rigidHé 

du haut-toil de ila veine 8 et la grande ouverture 
de la taille· obligent à renforcer le so11tènemen1- par 
des piles de bois abandonnées. Ces pifes sont en 
principe disposées en quincllnce. à 5 m l'une de 
l' auh:e suivant l'horizontale et 6 m suivant la pente. 
Des piles de bois s<mt en oulre édifiées aux endroits 
où le bas-toit est déliteux et le soul~nernent y est 
renforc.:é. 

Le boisage de la taille. soit la pose d 'une file de 
140 bois et l'édification de quelques piles. demande 
environ 4 h à 4 I1 30'. 

Outre Io boisage de la Laille, l'équ.ipe doit avan­
cer lu tête motrice de base: ce travail. comme il a 
été dit, occupe 3 hommes. 

Pendant ce temps. un cies ouvriers entaille le 
charbon en biseau à l'entrée du gradin formé p ar la 
niche du pied de taille et le front. Un des manœu­
vres monte dans la taille et repousse vers le front 
les charbons resfés à l'arrière. Parfois: celte même 
équipe commenœ déjà l'abalnge. 

b) Creusement des voies. 

Les voies sont en général creusées 150 à 2.00 m 
c·n i:ivant du front· de taille le plus avancé. L a vi­
tcss:.o d'avancement du fr:onl de taille conditionne 
!'attelée du bosseyement. Celui-ci peut êt·e altefé 
à '.2 , 3 ou 4 postes. 

Dans le chantier visité, le creusement était assuré 
pa~ deux postes de deux hommes qui terminaient 
journellement 1,25 rn de voie, soit un cadre. Les 
pierres étaient chargées manuellement· en 'berlines. 

L'organimlion était fa suivante: 

Poste l : 6 h à 14 h. 

- Desserrng<' d11 charbon au marteau-piqueur 
el cha rgement en berlines. 
Forage de 14 mines de 1.30 m à t,40 m de 
longuew·. 
Chargement et tir des mines. 
Chargement de to berlrnes de pierres. 

Posle Tl : 11 h à 2:i. h. 
- Chargement des pierres restantes. 

Pose du soutènement e l du garnissage. 
- Eventuellement pose d'un guidon d 'aérage et 

du rail1age . 

L'avancement journalier moyen était de 1.'l4 m. 
soit un avancement par homme poste de 0,31 m . 

Le salaire des ouvriers était calculé sur la base 
de 54 DM par mètre de voie. soit environ 648 FB : 
une prime de 1,50 DM (18 FB) éta it accordée par 
berlin e de charbon abattu. et chargé. 

6. Rendements et éléments du prix de revient. 

Ces detLx facteurs sont favorablement inCTuencés 
par la situation particulière de la mine de Peissen­
b crg. De par son éloignement des aulTes centres in-
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dustriels. cette mine jouil d 'une facilité de recmte­
men t de main-d' œuvre dans les régions avoisinan­
tes. Cette main-d'œuvre locafo est stable et très 
qualifiée et les salaires sont sensi6'lement inférieurs 
à ceux de la RuJU'. 

La production. journalière de la taille visitée 
oscille ellh-e 200 et ::i40 t brutes, soit i 40 à t 6o ton­
nes nettes. les mixtes étant compris dans le tonnage 
net. A cette production correspond un avancement 
foumaJier du. Iront de !aille de 1,50 à 1.60 m. 

Le personnel en taille comprend 20 hommes ré­
partis en 4 équipes de .9 hômmes, comme i] vieJlt 
d'être dit. Le transpo"ft en voie est assuré par 1. ma­
chiniste de locomotive à chaque poste, cef ui-ci as­
su.re le dégagement de la taille amont, .l'ame11ée d u 
matériel destiné à la tai1le aval et- la desserte du 
hosseyemenl. 

Dans ,le quartier Visité, deux tailles en sene 
é taient en activité. ce qui nécessitait le creu sement 

d e trois voies. d.e nivenu. L'avancement par homme 
et par posle des bosseyemenls élanl de 0,31 m, le 
persor:meJ y affecté pour les deux tailles s'élevait à 
13 "{)filsonnes. soit 7 à 8 personnes par taille. 

Les résaltats sont Tésumés dans le tableau I. 

TABLEAU l. 

e n taille 20 

Personnel lro.ru;port en voie :s 
journalier bosseyemcnl 7à8 

- --
Total so à 31 

Production eu tonnes hrutc.'5 200 à 240 t 

journalière en tonnes nettes 140 à 160 t 

Rendement en tonnes bnttes 10 i'! ! '.2 t 

taille en tonnes nettes 7 à 8 t 

Rcndem<:nt en tonnes brutes 6.660 à 7,740 
chantier en tonnes nettes 4.5 à .5.'.2 

Le prix de revienl pour la taiBe rapporté à la 
tonne nette est indiqué all tubleau TI. 

-- - -- -- - -- ----
TARLEAU li. 

Salaires 
ConsC>mmation de 

bois 
Cousommation d'air 

co1nprimé 
Réparation, entretien. 

!au.iles cl graisses 
Amortisse.ment 
OiveTs (oatils, etc.) 

Total 

3.2 DM/ t 

'l DM/t 

o.so DM/t I 
0.43 DM/t 
0,26 DM/t 

9.71 DM/ t 

54,t % 

~o.6 % 

5,1 '% 
4,4 % 
2.8 % 

100,0 % 

Ces chiffres appeflent les remarques suivantes : 

t) Sa•laires. - Tous les ouvrters sont payés au 
même salaire: cdu.i du chef d'équipe est majoré 
de tO %. 'Un ouvrier gagne 20,10 DM (soit· envi­
ron 241 FB). 

'.l) Consommation de .bois. - Le prix d e revient 
élevé de ce posle est imputa.hie à la faible va.leu~ 
du rapport de la puissance de la veine à r otrve'rture 
de la taille. 

3) Air comprimé. - Les frais d'énergie inter­
viennent pour '2,0,6 % du prix d e reviP.n t, ce chiffre 
montre l'intérêt du remplacement des mote urs à 11.h 
comprimé par des moteurs électriques. Lai consom­
m a tion élevée d'aêr comprimé Îimiterait d'ailleurs 

la possibilité d'extension d11 procédé dans des char­
bonnages de moyenne importance équi'pés d'une 
ballerie norma!le de compresseurs. 

4) Amortissement. - L'amortissement e.st caI­
culé sur la base d'un prix d'achat de I'instnriation 
de 56.000 DM, soit 672.000 FB, caisses de scraper 
nou comprises ; celles-ci sont constnrites au cLar­
bonnage même, leur prix est de l'ordre de 2.000 DM, 
soit 24.000 FB. Ces prix sont sensiblement infé­
rieurs à ceux actuellemen't pratiqués .en· Belgique. 
Ils b énéÎi.cient natureHemcnt des droits d'inventeur. 

Avant de lerminer. je tiens à remercier id ÎA di­

rection et les services techniques de la mine de 
Peissenherg pow: le concotrrs qu 'ils ont apporté à la 
mise au point de cette nouveITe méthode. Cette 
mise au poiat ne fut possible que grâce à un travail 
acharné et de longue haleine. don.t bénéfic iem sans 
aucun doute notre indushie minière. 


