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charhon par choes. Cet engin est adapté aux char-
hons durs dans les gisements dont la pente est in-
suffisante pour assurer |'écoulement naturel du
charbon (15° & 35%).

4° Le seraper rabot & chaine sans conlreguidage.

Dans ce cas, les bacs scrapers sont animés dune
vitesse beaucoup moindre (généralement o0.90

m/sec), mais elle peut étre ramenée & 0,50 m/sec.

Cet engin peut étre utilisé pour l'abatage des
charbons demi-durs et tendres dans des gisemenls
en plateures (15° & 55°).

Avant d'aborder les exposés de ce jour, il était
bon, je pense, de préciser les termes de bélier et
scraper bélier, rabot & chatne pour dressant, soraper
rabot & chaine pour plateures, pour montrer leur
parenté, les similitudes et les différences éventuel-
Jes avec les autres enging de rabotage.

I.e bélier proprement dit a déja dépassé depuis long-
temps le stade des essais, c'est pourquoi les exposés
de ce jour sont pIus spécialement consacrés aux ap-
plications du scraper bélier en Haute-Baviére el au
charbonnage d'Elisabeth & Auvelais ainsi qu'a ['ap-
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plication du scraper rabot a chaine au charbonnage
du Bonnier.

Les deux installations belges ont &€ mises en ser-
vice dans des conditions trés difficiles, (trop diffi-
ciles méme), Vous aurez I'occasion de vous en rendre
compte personnellement. Malgré cela, ces expérien-
ces sont riches en enseignemenlts et, aprés ['expaosé
objectil des faits, il sera possible de dégager, dés
aujourd hui, des conclusions constructives, pour
l'exp[oitﬂtion des gisements difficiles du Sud de la
Belgique.

Avant d'aborder les essais belges, M. Tamo, In-
génicur & Inichar, exposera d'abord un beau cas
d'application du scraper bélier a Peissenberg, M.
Tamo a fait deux stages a Peissenberg, le premier
en décembre 1057 et le second en mars 1058, dans
e but d'étudier en détail le matériel et l'organisa-
tion du travail dans les tailles exploitées par celte
méthode.

Je tiens a remercier ici la direction et le personnel
technigue de la mine de Peissenberg qui ont auto-
risé ce stage et qui ont ainsi donné |'occasion a |'in-
dustrie charbonniére belge de hénéficier de toute
leur expérience en cette matitre.

Installation de scraper-bélier
& la Mine de Peissenberg en Haute-Baviére

P. TAMO
Ingénisur & INICHAR.

I. Généralités sur les chantiers exploités
par la méthode,

Le pisement explm'fé par la mine de Peissen-
berg se présente sous lorme d'un synclinal cui
s étend sar une -[ur-geur de 445 lem et une lon-
gueur de 20 lm, deux failles de charriage limitent
I'extploitation, ['une au nord, ['autre an sud (kg 1).

O 22N

Ebnge 370

Le fond du synclinal est situé & 1.500-1.400 m de
profondeur. Les couches exploitées par béliers sont
réparties sur le flanc nord de ce synclinal, & une
distance de ['ordre de 5 & 7 kin & ['ouest du puits
d’extraction (1).

(1} Voir & ce sujet le Bulletin Technique « Mines » Ini-
char, n° 35, décembre 1956 « Exploitation charbonniére
en Haute-Bavigre ».
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Fig. 1. — Coupe N.S, du synclinal de Peissenberg.
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L'ouverture des conches exploitées varie de 0,50 m
(localement 0,28 m) & 1 m; le profil en long des
veines est trés irrégulier, ce qui entraine un pour-
centage Llrés élevé de stériles. Le charbon est lui-
méme de qualilé médiocre, sa teneur en matiéres
volatiles est comprise entre 35 et 40 % et ne con-
vient pas pour la fabrication des briquettes ou du
coke. Il renferme beaucoup de mixtes qui sont bréi-
[és & la centrale électrique de la mine, une partie
des stériles est vendue a ['usine & ciment de Peis-
senberg qui l'utilise comme matiére premiére dans
sa [abrication. Les épontes sont de qualité variable,
en généra[ les roches sont solides et suffisamment
plasticques ; le comportement du haut toit est parti-
culier & chacune des couches,

A la date du 14 décembre 1057, cing installations
de hélier étaient en service dont une de scraper-
bélier en veine 8. Le programme d exploitation pré-
voyail de porter & 600 tonnes nettes, soit 50 % de
la production joumnaliére du siége, le tonnage abat-
tu par bélier. La longueur des tailles est de 120 a
140 m, Cette longueur délimite la hauteur des sous-
étages intermédiaires. La production de toules ces
tailles est ramenée par Burquins au bouveau c['élage

Sous-puits

Bouveou d'éloge intermeédiaire
assom

// Voie de ritveou en veine B & 650m

“Bouveau d'élage & B50m
reée d'air

Fig. 2. — Schéma du chantier visilé en veine n® 8.

de 650 m (lig. 2). Le fransporl aux niveaux inler-
médiaires s'effectue généralement par de petites lo-
comotives Diesel de 9 ch ct, dans le bouveau prin-

11¢ ljvraison

cipal, par des locomotives Diesel de 75 & go ch.

La méthode d'abatage la plus répandue utilise le
type de bélier demi-lune, circulant a grande vitesse
en taille. La penle des veines est suffisante pour
permettre |'écoulement du charbon par gravité (en-
tre 55 el 55%), ce qui solutionne du méme coup le
probleme du transport en taille, Lorsque la pente
est localement plus faible, on dispuse a cet endroit
d'une caisse de scraper ne servant qu aw transport,
I'abatage restant confié au bélier,

Dans les tailles, on utilise un, deux ou trois bé-
liers (Iisposés en série sur la chaine. Lorsque la
pente générale de la taille devient insullisante pour
permettre un écoulement normal des charbons, on
utilise des caisses de scraper armées de couteaux ;
ces caisses assurenl alors les deux opérations d’aba-
tage et de lransport des charbons et nous avons af-
[aire alors & des scrapers-béliers.

Il. Exploitation par scraper-bélier en veine 8.

1. Caractéristiques de la couche.

— La veine est trés sale. elle est formée de fins
lits de charbon el mixtes séparés par des filets de
stériles, | ouverture de la couche est de 0,80 m, la
puissance movennc esl de [ordre de 0,57 m, la
pente de 35° & 40°,

— Les épontes: les roches du bas-toit sont de
qualité moyenne et supporlent bien la Iargeur dur
porte-a-faux nécessaire & ce mode d'exploitation.
Le haut-toit est trés raide et donne lieuw a des coups
de charge périodiques aprés 2 ou 5 semaines, Un
tel coup de charge s'était pmduil 5 jours avanl notre
visite, entrainant la chute du bas-toit a front sur
une longueur de 40 m. La taille dut étre arrétée
2 jours pour relever les éboulements el procéder a
un nouveau hoisage de prolection.

Le mur de la veine cst trés résistant ; des essais
de poingonnage electués dans cette couche ont
montré qu avec des étangons normaux, la roche sup-
portait des charges de 52 4 40 tonnes sans pénélra-
tion,

2. Situation du chemtier.

La voie de base (fig. 2) part de I'étage de 650 m
et la voie de téte communique avec |'étage inlermé-
diaire de 580 m ; cette voie sert de voie de base a
la taille supéricure ouverte dans la méme couche.
La taille a une Icmgueur de 150 m, Ia pente de la
couche est de l'ordre de 35° avec une ]égére contre-
pente se situant au tiers supérieur de la taille. La
téte de taille est en avance d'environ 30 m sur la
ligne de plus grande pente passant par le pied de
taille.

Toutes les voies sonl creusées de niveau et re-
vétues dun souténement en cadres Toussaint-
Heintzmann du type B, de 7.5 m® de section. Le
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profil de ces cadres difféere de celui en usage en
Belgique, la largeur des éléments n'est que de
0,12 m contre 0;,17 m dans les mines belges.

Les voies sont creusées 4 200 m en avant du front
de taille le plus avancé. Elles servent ainsi de recon-
naissance. Les roches s'accommodent bien du pas-
sage successif des tailles en décrochement, la section
de voic reste trés sulfisante aprés le passage des
tailles et ne nécessite aucun recarrage.

Le transport dans les voies se [ait par berlines
de 1.000 litres remorquées par des locomotives
Deutz diesel de g ch qui desservent en méme temps
le bosseyement de la voie et la taille. Le matériel
est amené de la méme fagon en téte de taille.

Voie detéle

Voie de bese

Fig. 5. — Représentation schématique de I'installats
bélier en taille.

3. Description de l'installation de scraper-bélier
(tig 3).

L'installation est essentiellement constituée de
deux tétes motrices monlées sur des chassis spéciaux
el disposées au droit du front de laille, dans cha-
cune des voies de téte et de pied de la taille. Ces
tétes motrices cnlrainent une grosse chaine sans
fin qui circule en taille et sur lagquelle sont inter-
calées trois caisses de scraper munies de coutenux.
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Tétes motrices.

Elles possédent toutes deux les mémes caracté-
ristiques mécaniques, elles se dilférencient par leur
dispositil de calage prenant appui sur les cadres
de voie.

Chaque téle motrice esl entrainée par un moteur
turbinair & brides de 52 ch, tournant a 1500 tr/min.
L'accouplement moteur réducteur est du type a
broches. Le réducteur est précédé d'un changement
de vitesse & deux rapports, permettant une vitesse
de translation de la chaine de 0,00 m & 1 m/sec
ou de 1,80 & 2 m/sec. Le rapport de réduction du
réducteur est de 26,8 a 1. Le réducteur actionne
une roue & empreintes monlée sur gros roulement
a rouleau, par l'intermédinire d'un accouplement &
plateaux munis de broches cisaillables. Celles-ci ge
brisent lorsque I'effort sur les plateaux dépasse 15
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Fig. 4. — Dispositif de ealoge de la (éte motrice inférienre en voie

de base.
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tonmes. Le moteur est muni d'une vanne principale
4 l'admission et est commandé par un petit levier
4 trois positions (marche montante - point mort -
marche descendante).

Chaquc taille possé&e en réserve, au fond, un
accouplement, une roue d'entrainement et un ré-
ducteur de vitesse, Ce matériel est fabriqué par la
firme Westlalia et est analogue & celui utilisé par
cette [irme pour 1'équipement des rabots rapides.

Chassis support et dispositifs de calage (fig. 4).

a) Téte motrice de base. Elle se place dans la
voie de base du coté aval, les berlines passanl en-
tre elle et la trémie de taille. La téte motrice esl
fixée sur un chéassis @ parois verticales formant ber-
ceau ; elle peul pivoler autour d'un axe horizontal.
Les parois verticales sont percées de trous qui per-
mettent de maintenir par des broches la téle motrice
dans le berceau, la roue d'entrainement de la chaine
étant orientée suivant la pente de la taille.

Les parois verticales sont fixées & deux poutrelles
horizontales entretoisées qui posent sur le mur de
la voie. La longueur de ces poutrelles est de 4 m,
leurs extrémités sont recourbées en forme de patins
pour glisser sur le sol de la galerie lors du ripage.
A Tavant, sur le palin  cote taille est fixée wune
poulie & gorge de 0,50 m de diamétre, qui sert de
moullage au treuil de ripage et de poulie de renvoi
pour ce méme treuil, lorsqu'il est utilisé aux ma-
nceuvres de remplissage des berlines sous la lrémie
de la taille. Une troisiéme poutrellc de 5 m de lon-
gueur est fixée a la partie supérieure du chassis
coté aval. Cette pouirelle guide le chassis lors du
ripage et sert en oulre de sécurité pendant le fonc-
tionnement de la machine (fig. 5). Trois piéces spé-
ciales, pourvues chacune de deux galcts roulant sur
la semelle supérieure de la poutrel[e guide, sont fi-

Fig. 3. — Pitce a galet uilisée & ['umormge de la téte molrice
de base au cadre de ln vore.

11*® livraison
xées par chaine aux cadres de la voie et maintien-
nent le chassis en place. Au cours de 'avancement,
lorsque la derniére pigce se trouve a l'extrémité de
la poutrelle guide, elle cst enlevée et réintroduile
a 'avant.

Un vérin hydraulique lixé au chéassis par artica-
lation est disposé dans l'axe de la roue d'entraine-
ment de la chaine, il peut pivoter autour d'un axe
horizontal, Ce vérin est raccordé par [lexible spécial
& une pelite pompe A main qui permet de mettre
le circuil hydraulique sous pression ou de le décom-
primer par simple aclion sur une soupape de dé-
tente ; 'huile revient alors dans le réservoir de la
pompe. Celle-ci est fixée au moteur.

Le vérin s'applique contre une grosse longrine en
bois appuyce sur les héles des cadres de la voie
coté taille. Cette ]ongrine est suspendue aux cadres
par des chaines et maintenue par des pelits pous-
sards en bois posés sur les carcans d'assemblage des

VOIE DE TETE

1

Fig. 6. — Calage de la téte motrice supérieure en voie de féte.
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cadres coté taille. Les dimensions de cetie longrine
sont : longueur: 2,50 m, hauteur : 0,27 m. [argeur:
0,50 m. Deux fers U de 140 mm sont enfoncés et
tirefonnés dans la longrine.

b) Téte motrice de téte (hig. 6), Elle se place
dans la voie coté taille, les berlines passant entre
elle et les montants des cadres situés a ['amont. Le
chassis est de construction analogue au précédent.
Une poutrelle de 5 m de longueur est boulonnée
a la partie supérieure du chassis et prend appui sur
les montants aval des cadres de voie. Les deux ex-
trémités de cetle poutrelle sont recourhées el for-
ment patins.

Les chassis de base et de téte sont en outre fixés
aux cadres de voie par des chaines et des tendeurs.

Treuils de ripage.

Chaque téte motrice est ripée a l'aide d'un treuil
A air comprimé de 20 ch, ayant un elfort de trac-
tion auw crochet de 4 & 6 lonnes. Ces treuils sont
montés sur chariots qui se déplacent sur des rails
posés en avant des tétes motrices ; ils sont avancés
tous les 20 m, puis calés par guatre gros bois ap-
puyés au toit de la voie.

Lors du ripage, le cable est moullé sur des pou-
lies fixées aux chassis des tétes molrices ; le treuil
de la voie de base est utilisé en outre aux manceu-
vres de remplissage des berlines sous la trémie de
taille.

Le cable utilisé a un diametre de 20 mm.

Chaine.

Elle passe en téte et en pied de taille sur les
roues a empreintes de chacune des létes motrices.
En taille, le brin situé cété [ront actionne trois cais-
ses de scraper, le brin coté remblai passe dans un
tube guide fixé a chacune des caisses et maintient
celles-ci contre le front.

La chaine marine est en acier spécial et peut ré-
sister & un elfort de traction de 40 & 50 tonnes, Les
maillons ont une largeur intérieure de 86 mm, leur
diametre est de 22 mm (La chaine est absolument
iclentique a celle des installations de rabot rapide
Westfalia). Les éléments de chaine ont des lon-
gueurs variant de 65 m, 1o m, 7 m, 6 m el 19, 17,
15, 13, 11, 9, 7. 5 et 5 maillons ; ils soni assemblés
par des faux maillons. Tous les éléments sont com-
posés dun nombre impair de maillons ; de cette
fagon, chague faux maillon se présente verticale-
ment dans la roue & empreintes, seule position pos-
sible d'engrénement ; c'est un point sur lequel il
faut particulicrement insister auprés du personnel,

Les brins de faible longueur servent au réglage
de la tension de la chaine et aux différentes ma-
neeuvres de celle-ci ; ils sont intercalés sur la chaine
en des endroits bien déterminés, & proximilé des
caisses de scraper par exemple. Dans chacune des
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Fig. 7. — Clame de maintien de la chaine de waneuvre utilisée
en téte de taille.

tailles. Ia Iongueur de la chaine de réserve est de
300 m. En téte de taille, une piece moulée spéciale
(fig. 7), en forme de machoire & double crochel
dans lequel s'emboite un des maillons de la chaine,
est utilisée pour retenir la chaine lors des manceu-
vres qui nécessitent un découplage de celle-ci, no-
tamment au passage des montants de cadres.

Caisses de scraper-bélier.

Ies caisses au nomhre de trois sont fixées en série
sur la chaine a des distances telles que la longueur
de taille parcourue par chacune delles se recouvre
sur environ 8 m. Comme la quantité de charbon &
tzansporter augmente au [ur et & mesuwre gu'on
descend dans la taille, la capacité des caisses va en
croissant de la téte au pied de taille. La caisse su-
périeure est un élément simple de 1,50 m de lon-
gueur, 0,40 m de hauteur et 0,60 m de largeur
(fig. 8). Sa capacité est donc denviron 0,56 m®.
Elle est construite en téle de 10 mm d'épaisseur ;

CAISSE SIMPLE

Fig. 8. — Caisse de sccoper & gimple élément, les comtesux sonl
soudés gur la parol frontale,
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les deux flasques latéraux arrondis a leurs extrémi-
tés sont assemblés par deux plats encasirés et sou-
dés, de 0,25 m de largeur et 25 mm d'épaisseur ;
I’assem]:]age est renforcé intérieurement par des
consoles soudées. A ['arritre de la caisse se trouve
le clapet de retenue, pivotan! autour d'un axe hori-
zontal comme le scraper ordinaire. Deux couteaux
sont soudés sur la paroi antérieure coté front, I'un
a l'aval, I'autre a I'amont. La forme, le nombre et
I'emplacement des couteaux varient suivant la du-
reté et la composition des veines. En veine 8, les
dimensions des couteaux étaient les suivantes
épaisseur 50 mm, angle d'attaque 60°, largeur d'en-
levare 18 e¢m, [ongueur de la partie soudée a la
caisse 30 cm. Cette partie soudée élait en retrait
par rapport au point d'attache de la caisse a la
chaine.

Annales des Mines de Belgique
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La face inférieure des couteaux s'écartait de 5 a
6 cm du mur de la veine, L'extrémité du couteau
était taillée en forme de pointe et recouverte d'un
métal dur.

La fixation de la caisse a la chaine de traction,
brin csté front, est réalisée trés simplement en sou-
dant un maillon d'un bout de chaine de 5 mailles
a mi-hauteur de chacune des extrémités du [las-
que frontal. Sur celui-ci, mais du c6té intérieur
de la caisse et vers le bas, on a soudé deux bouts de
tube de 100 mm de @, renlorcés intérieurement et
qui servent au guidage du brin de retour de Ia
chaine.

La seconde caisse est composée de deux éléments
de 1,25 m de longueur, articulés au centre par un
solide pivot de 70 mm de diamétre (fig, g).
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CAISSE DOUBLE ARTICULEE DE PEISSENBERG
Fig. 9. — Caisse de seraper & double élément.
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Fig. 10, — Chaisse de scraper a triple élément.
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Deux plats de to mm d'épaisseur sont soudés
sur les Masques d'un des deux éléments, ces plats
forment fourches et embrassent le flasque de ['autre
élément,

La capacité de cette caisse est double de la pré-
cédente, soil 0,72 md.

La troisitme caisse est formée de trois éléments
de 1,25 m de longueur, assemblés de la méme facon
que la caisse a4 deux éléments. Sa capacité totale
est de 1 m® (fig. 10).

Chaque train de caisses est muni d'un couteau
amont ¢ d'un couteau aval disposés de la maniére
décrile ci-dessus pour la caisse supérieure.

La capacité finale de 1 m® est théorique : en ef-
let, les bacs poussent devant eux une quantilé de
charbon d'autant plus importante que la pente est
forte,

La taille étant couchée sur l'ennoyage, les char-
bons repoussés a ['amriére lorsque les bacs débor-
dent, roulent d'eux-mémes vers les fronts et sont
enlevés lors des courses suivantes. Le ripage de la
téte motrice supérieure joue le role de régulateur

de débit.

Eléments de construction des caisses influengant
directement '‘abatage,

La construction des caisses ne pose aucun pro-
bléme, il suffit de les prévoir asscz robusies pour
résister au trailement brutal auquel elles sont sou-
mises au cours de l'abatage.

Les résultats sont [oriement influencés par le
choix de la position du point d'attache de la chaine
de traction a la caisse et par celui de I'emplacement
des tubes de guidage du brin de retour.

Ce cholx revient en [ait & adopter 'engin d'aba-
lage aux caractéristiques physiques de la veine ex-
ploitée ; sa détermination relévera donc fatalement
de l'expérience.

Une ana-lyse rapide du probléme permet cepen-
dant certaines déductions.

Dans ce cas, il faut se garder d'assimiler I'action
des couteaux des caisses & celle bien connue des
couteaux d'un rabot rapide ; le mode d’action sera
d'autant plus différent que la veine sera dure.

lLes dimensions, la forme, le nombre et la dispo-
sition des couteaux d'un scraper-bélier [orment un
ensemble d'éléments qu'il faut concevoir différem-
ment,

la position du point d'attache par rapport aux
extrémités de la partie soudée des couteaux sur Ia
paroi de la caisse semble revétir une importance
capitale.

Dans I'hypothése oit ce point est situé a l'arriére
de I'extrémité soudée du couteau, soit en A’ (fig.
11), la pointe du couteau est poussée dans le mas-
sif. Si elle pénétre trop profondément dans le char-
bon, elle risque de s’y ancrer et de provoquer le ca-
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Fig. 11. — Point d'attache du conteau sur la parvi frontsle de
la caisse.
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lage de l'installation car 'action des treuils a pour
effet d’ancrer davantage 'outil.

Au contraire, si le point d'altache se trouve a
I'avant de l'extrémité soudée du couteau, soit en
B', la chaine 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
deux positions Timites A" et B', il existe loute une
série de possibilités intermédiaires dont les effets
évoluent dans le sens décrit ci-dessus.

La projection A’ B’ de ['aréte extérieure A B du
couteau sur la paroi de la caisse représente la lon-
gueur du bras de levier d'un couple dont I'action
de poussée est maximum, lorsque le point de rota-
tion se lrouve en A’ et minimum lorsqu'il se trouve
en B

la détermination précise de la position du point
d'attache entre ces limites reste empirique ; elle dé-
pendra des dimensions du couteau et surtout des
caractéristiques d'ensemble ou parlois locales de la
veine. La position du point d'attache est évidem-
ment fonction des possibilités de construction. On
est malgré tout limité par des considérations méca-
nigues el de résistance de la caisse.

I'emplacement des tubes de guidage du brin de
retour peut varier en hauteur et en largeur sur la
caisse (fig. 12). L'examen des diverses possibili-
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Fig. 12. — DPositions possibles du tube de guidage du brin de

retour de la choine.

tés permel de tirer a priori certaines conclusions, en
tenant comple du fait que, en marche normale, les
deux brins de chaine circulent en taille ['un contre
l'autre el 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 tiubes sont fixés au bas de [a caisse, en
D ou D', I'énergie absorhée par les frottements de
la chaine sur les tubes sera minimum : la construc-
tion de la caisse sera simplifiée, le passage du brin
de retour dans le c]apei' de retenue se lait trés fa-
cilement.

Si les tubes sont fixés a la partie supéricure de
la caisse, en C ou C', I'énergie absorbée par frotte-
ment est maximum car la chaine tendue doit étre
soulevée du mur au passage de la caisse. Cette
disposition peul entrainer certaines difficultés de
construction : elle s'indique lotsque le prolil de la
taille présente des fonds de bassin, les caisses sont
alors maintenues au contact du mur,

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

2. Varialions horizontales.

1*" cas. — Les tubes sont [ixés sur la face fron-
tale de la caisse en C ou D.

L'énergie absorhée par [rottement sera minimum,
par contre les deux brins de chaine [rottent I'un sur
l'autre sur toute la longucur du front de taille et
ne s¢ séparent quau passage des caisses.

Dans ce cas, la poussée de I'outil contre le fron!
de taille dépend principalement du poids de la
caisse et de ['ennoyagc de la taille. Le hrin de re-
tour raméne la caisse contre le front de taille Tors-
qu'aprés rebondissement celle-ci a dévié de sa tra-
jectoire. L'action de la chaine se traduit par un ap-
point d'énergie cinétique en ramenant plus rapide-
ment la caisse de l'arriere vers les [ronts.

2% cas, — Les tubes sont disposés sur fa face
arriere en C' ou D',

Plus on déplace les tubes vers ['arriere, plus Ia
poussée exercée par le hrin de retour augmente,
mais aussi plus grande est la puissance absorhée
par les frottements de la chaine a I'entrée des tubes
de guidage. le Frottement dtt au contact des brins
de chaine en taille est réduit, mais cette réduction
est loin de compenser 'acoroissement de puissance
ahsorbée par frottement sur les tubes guides.

L'augmentation des [frottements absorhe unc
puissance lelle que la vilesse de translation des
caisses est réduite dans des proportions notables.

L'augmentation de la poussée sur la caisse et la
diminution de vitesse de translation suppriment, ou
en tout cas limitent fortement, l'amplitude des re-
bondissements et donc la puissance utile des chocs.
L'engin d'abatage fonctionne alors comme un rabot.

Dans les zones de taille a pendage plus. faible,
la disposition de la chaine a l'arriére et au bas de
la caisse provoque une perte de gros charbons au
remblai (Fig. 13). En effel ceux-ci, s'ils se frouvent
dans l'allée de circulation du bae. sont poussés en
arriére par le mouvement de balayage de la chaine
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Fig. 15. — Schéma montzant le halayage du mur par le brin de

retour de la chatne entre dewx positions soccossives du scraper.
Les twhes de puidage sont fixés sur la face amigre de la caisse.

a I'approche des caisses : si la pente est insulfisante,
les hlocs restent en place & I'arriére el sont perdus.

4. Fonctionnement du scraper-bélier,

inversion du sens de marche des moteurs au
cours de l'abatage.

Chacun des moleurs est manceuvré par un ma-
chiniste,

Il n'y a aucun dispositif de synchmnisation‘ prévu
pour le changement de marche simultané des deux
moteurs & chaque fin de course. Comme cela a été
signalé, le levier de commande des moteurs est &
trois positions ; les deux positions de la course mon-
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tanle et descendante sont séparées par une position
médiane, le point mort.

En téte de taille, le machiniste voit arriver [a
caisse en lin de course montanle, il coupe ['admis-
sion. d'air sur son moteur en plm;ant le levier au
point mort. Le machiniste du pied de taille s'aper-
coit immédiatement de la manceuvre au ralentisse-
ment de son moleur, il inverse alors directement le
sens de marche. Le machiniste de 1éte place alors
Ie levier sur course descendante. Lorsque la caisse
inlérieure arrive au pied de laille, le machiniste de
[a voie de base ne peut la voir. L'arrivée de la caisse
est alors signalée par des traits de couleur peints
sur la chaine en diflérentes zones. Une premiére
zone avertit le machiniste de ['arrivée de la caisse,
une seconde zone le prévient de ['arrét prochajn. une
troisiéme zone indique I'amét el Uinversion du sens
de marche, Par précaution, ce mode de signalisa-
tion est aussi ulilisé en téte de taille.

La peinture utilisée est de teinte rouge et blan-
che. Elle est appliquée et renouvelée au eours du
poste d'abatage et séche immédiatement.

La synchronisation des mancuvres aux deux
léles motrices semble a premiére vue compliquée ;
en pratique el avec un pea d'habitude de la parl
du personnel, elle ne pose aucun probleme.

Si au couwrs d'un incident quelconque survenaut
en taille, blocage d'une caisse par exemple, on est
obligé de fonctionner sur des parcours réduits, les
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opérations sont alors dirigées par le machiniste de
pied de laille. Celui-ci enclenche le levier dans le
sens qu'il désire, [e machiniste de téte suit la ma-
neeuvre, Avant chaque inversion du sens de mar-
che, le machiniste de pied marque un lemps d'arrét
en posiltion poinlt mort, de fag:on a laisser le temps
au machiniste de téte d’arréter son moteur qu'il en-
clenchera ensuite dans le sens voulu.

La liaison téléphonique entre pied et téte de
taille permet de définir clairement les manwuyres
a accomplir.

Héglage de la tension de la chaine.

Au cours du poste d'abatage, on peut étre amené
& modifier la tension de la chaine, soit en enlevant,
soit en ajoutant un nombre variable de maillons.

Les variations de longueur de chaine s’expliquent
de la fagon suivante : La téte motrice de base est
ripée d'un métre avant le poste d'abatage et reste
fixe pendant la période comespondant & un avance-
ment du front de 1 m: la téte motrice de téte ést
ripée par passes courtes de 0,15 m a 0,20 m. Par
conséquent, [a longueur du front de taille varie au
cours du poste. La tension de la chaine sera main-
tenue, moyennanl correction de la longueur de
chaine,

Certains incidents survenant en taille nécessitent
des changements du réglage. Le cas se présente no-
tamment lorsque des chutes de pierres encombrenl

Fig. 14, — Perspective montrant le mode opératoira suivi pour la mise sous tension de la chaine,
1"¢ phase : trail plein : la chaine de taille est lendue, In chaine de maneuvre est détendue,
2% chase en pointillé - In chaine de taille est détendue entre la mue & emprein'e et la dame de la
chaine de maneeuves tendze, Ln chaine de tnille peut ctre découplée.

35 ]‘)I‘IESE z
enlevé ou ajouté,

gt est ramené an point de déparl, un nombre de mailles de la dhaine de taille ayant ét¢
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I'allée de circulation des caisses : il faut alors dé-
tendre la chaine afin de préserver les tétes molrices
et éviter une rupture de chatne.

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

1ls disposent a cet effet de bouls de chaine com-
posés de 5, 5. 7. 0. 11 maillons rangés au pied de
taille et qui, combinés entre eux, penmettent d'obte-
nir un réglage précis de la longueur de la chaine.
Celte opération nécessile les manceuvres suivantes
(fig. 14).

1) Amencr la caisse inférieure & quelques mélres
du pied de taille, les bouts d'ajustage intercalés
dans la chaine se trouvant a l'enirée de la roue a
empreinle coté remblai.

2) Prévenir par téléphone le machiniste de 1éte ;
celui-ci ferme alors la vanne d'admission d'air com-
primé de son moteur et libére la roue dentraine-
ment,

%) Enclencher la petite vilesse au réducteur de
pied de taille et fermer la vanne d'admission de ce
moteur.

4) Fixer par une clame [a chaine de manauvre
solidaire du chassis de la téte motrice & un maillon
de la chaine de taille coté front.

5) Ouvrir lentement la vanne d'admission d'air
comprimé du moteur, celui-ci tournant dans le sens
course montante. La chaine de mancuvre se tend.
En laissant le moteur sous pression, [a partic de
chaine de taille, située entre la roue & empreintes
et la clame de la chaine de manceuvre se détend el
prend un certain mou fonclion de la pression ad-
mise sur le moteur, donc de 'ouverture de la vanne.

6) Décuuple.r la chaine a cel endrait. le moleur
restant sous pression. On ajoute ou retranche alors
le nombre de maillons nécessaires.

7) Accoupler les deux brins de chaine en refer-
mant le faux maillon.

8) Placer le levier de commande d'admission da
moteur au point mort, libérer la chaine de ma-
neeuvre et enlever la clame.

Cette opération demande une certaine habileté
de la part du personnel ; il I'acquiert d'ailleurs ra-
pidement. La durée de 1'opération est de I'ordre de
5 & 10 minules.

Passage des chaines & l'aplomb d'un moentant de
cadre en voie de téte.

Cette manceuvre est effectuée par le machiniste
de téte et le serveur de taille, L'un actionne les com-
mandes du moteur et l'autre opére sur la chaine

(fig. 15).

Régles a suivre lors de cette manceuvre :

1) Prévenir le machiniste du pied de taille par
téléphone. Celui-ci arréte alors ['installation de fa-
¢on & amener un faux maillon en téte de taille.

11® livraison

hvoncemen! de latéle

motrice correspondant

alalorgeur dumeontont
de codre

Iig. 15. — Passage d'un mentunt de cadre en voie de téte,

Partie supérienre de la figure

en trait plein, la disposition des chaines au début de 1'opération,
la chaine de manmivee possée en avanl du montant est déten-
due et lixée par la clome & la chaine do tuille en A.

Un faux maillon se tronve en B.

on lrails interrompus, ln chaine de maneuvre ast mise sous ten-
sion & l'nide du moteur, A vient en A, le laux maillon vient
en B La chaine de taille détendue entre lo moteur of la Jame
A’ ost découplée.

Pa,tie infériinire da la figuce -

en lraits intorrompus, la disposition dee chatnes lors du ripage
de la téte motrice. Le brin de la chatue de faille caté Front passe
ou dela du montant, est accouplé en B

en lrait plein, la disposition des chaines en fin d'opération, B
revient en 3 et A’ en A,

2) Enclencher le réducteur de vitesse sur la po-
sition « manceuvre 3 correspondant a la petite vi-
tesse.

5) Fixer la clame de la chaine de mancuvre,
solidaire du chassis, au brin de chaine cdté front
ou c6té remblai suivant les cas.

4) Faire tourner lentement le moteur en maneeu-
vranl la vanne d'admission. La chaine de manceu-
vre est mise sous tension et la partie de chaine de
taille comprise entre la roue & empreintes et la
clame de la chaine de mancuvre, se détend.

5) Découpler la chaine au laux maillon a cet
endroit, tout en maintenant le moteur sous pression,
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6) Riper la téte molrice en voie de la longueur
vﬂulue.

7) Passer la chaine au deld du montant et ['ac-
coupler.

8) Inverser le sens de marche du moteur et tour-
ner lentement de fagon & ramener la clame dans la
voie et la libérer.

Suivant que I'on passe le brin c6té [ront ou cété
remblai, avant de découpler, on tourne dans e sens
de la course descendante ou montante, ef inversé-
ment pour libérer la chaine de manceuvre.

On peunt passer du méme coup les deux brins ou
bien espacer les opérations par une période inter-
médiaire d'abatage,

Des ouvriers habitués passent un brin en 5 mi-
nutes.

Ripage de la téte motrice inférieure,

La téte motrice inlérieure est ripée & la fin du
poste de hoisage, donc directement avant I'abatage.
Elle est en général avancée d'un intervalle de ea-
dre, soit environ 0,00 m & t m. En veine 8, un
avancement du [ronl de 1 matre nécessitait un poste
d'abatage complet, ainsi la téte motrice de base
n'était jamais avancée au cours du poste d'a]:nalage.

Pour riper la téte motrice, il suffit de décaler le
vérin hydraulique en libérant la soupape de la pom-
pe. Le cable du treuil est mouflé sur la poulie du
chassis. La longrine de hois est avancée. lorsque
la téte motrice est en place, le vérin hydraalique est
calé a 'aide de la pompe.

Il reste alors & accoupler les chaines.

L'extrémité du brin de chaine caté remblai est
introduite dans la roue & empreintes, la premiére
maille élant horizontale, le moleur tourne lentement
et la chaine s'introduit dans la roue d'engrénement.
Pour accoupler la chaine, on utilise une chaine de
manceuvre et 'on procéde comme pour la mise sous
tension de la chaine,

Toute ['opération est effectuée au poste de
boisage par 2 ouvriers sous la conduite d'un chef
de taille, le temps consacré au ripage et a 'aména-
gement du pied de taille est d'environ t heure.

Longrine

g=====tl _Elémen! enlensible
= ey verin hydroulique
| I
Fig, 16, — Fot dallongement se posant sur la téte du vérin
; hydrauligque,
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Le déploiement du piston du vérin hydrauique
étant assez court, on ulilise une rallonge métallique
tubulaice qui se place entre la téte du vérin et la
longrine de bois (fig. 16). Celie pitce est munie
d'une poignée, sa téte est pourvue de quatre tenons
sur les angles et d'un picol central qui 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 téte du vérin.

5. Orgomisation générale du chantier.
a) La taille.

A cause de I'éloignement des chantiers par rap-
port au puits, la direction de la mine a congu une
organisation qui permet un emploi optimum des
installations, La durée du trajet du puits au chan-
tier étant d'environ une heure, les chantiers sont at-
telés & 4 postes de 5 hommes chacun doni un chef
d'équipe.

Chaque équipe est capable d'assurer indifférem-
ment J'a[mtngc ou le boisage de la taille, ce qquii
pemet de décaler sans inconvénients le cydle des
opéralions.

Les postes se répartissent de la fagon suivante,
les heures indiquées sont prises au moment de la
descente ou de la remonte du personnel :

Poste 1: Descente 66 h Remonte 14 h
Poste 11 : » 12 h » 20 h
Poste 111 : » 18 h » a h
Poste IV ; » 24 h » 8 h

La durée du trajet au fond étant de ['ordre de une
heure, cet horaire permet aux ouvriers de se relayer
sur piace, assurant ainsi une marche continue du
chantier.

Poste d ‘abatage.

Au poste d'abatage, le personnel de laille est ré-
parti de la [agon suivante.

Un machiniste a la 1¢le motrice de base : il ma-
neeuvre en méme temps les berlines sous la trémie
de taille a l'aide du treuil commandé a distance
par une vanne placée prés de la téte motrice.

Un chargeur au pied de taille régle le remplissage
des herlines a la trémie.

Un abatteur au pied de taille prépare la niche pré-
cédant le [ront.

Un machiniste en téte de taille qui regle le ripage
de la téte motrice par commande a distance du
treuil,

Un serveur en voie de téte décharge les berlines

de bois et nivelle le mur de la voie en avant du
chassis de la téte motrice. 11 aide le machiniste
lors du passage des chaines au droit des mon-

tants de cadres.
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Poste de boisage.

L'équipe de 5 hommes est composée de 2 boi-
seurs, 2 aides et 1 ouvrier, chef d'équipe.

Les bois sont amenés par locomotive dans la voie
de téte au poste d'abatage. lls sonl rangés par ordre
de graucfeur dans des compartiments cloisonnés par
des planches, En surface, le pied des elangons est
fagonné en forme de pointe, leur téte est arrondie
en forme de gorge. pour s'adapter sur un bout de
béle de bois de 0,25 m de longueur. Ces bouts de
béle sont détachés en taille d'une longue béle en-
taillée tous les 0,25 m, ceci pour faciliter le trans-
port de ces éléments en taille.

Les bois sont calés au mur de la veine par des
petils coins en sapin de 25 mim de hauteur; ceux-ci
sonl entassés dans une hoite en carton que les
hommes trainent en taille.

La file de bois est posée en partant de la téte vers
le pied de taille, le matériel est amené a pied
d'ceuvre par les aides.

Contrale du toit,

Le toit est conlrolé par foudroyage retardé ; les
bois sont abandonnés dans l'arriére-taille, Le mur
étant trés résistant, [es pointes s'écrasent, puis les
bais se brizent sous ['effet de Ja pression du toit et
celui-ci tombe asez loin en arriere des fronts, 11 n'y
a pas de remblai en taille, On édifie simplement
wne pile de bois de 1,50 m de longueur en bordure
de chacune des voies. Au pied de taille, cette pile
provoque une cassure du toil parallélement a laxe
de [a voie, le toit tombe a I'amont de la pile et em-
péche tout glissemenl en masse des bancs de roche
du toil contre les cadres de voie.
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Fig. 17. — Architecture du sowténement.

Architecture du souténement (Fig. 17).

La distance entre le front de taille et la dernicre
lile de bLois varie de 0.70 & 0.80 m, en fin de posle
de beisage, a 1,40 a 1,60 m en fin' de poste d'aba-
tage. Les files de bois sont espacées de 0,80 m a
t m daxe en axe: dans une méme file. les bois

sonl posés & 0.90 m les uns des autres. La n’gicliié

11¢ livraison

du haul-teit de la veine 8 et la grande ouverture
de la taille ob]igenl a renforcer le souténement par
des piles de hois abandonnées. Ces piles sont en
principe disposées en quinconce, & 5 m l[une de
autre suivant |'horizontale et 6 m suivant la pente.
Des piles de bois sont én outre édifiées aux endroits
ott le bas-toit est déliteux et le souténement vy est
renforcé.

l.e boisage de la taille, soit la pose d'une file de
140 bais ct I'édification de quelques piles, demande
environ 4 h a 4 h 50,

Qutre le hoisage de la laille, I'équipe doit avan-
cer la léle motrice de base ; ce travail, comme il a
été dit, occupe 5 hommes,

Pendant ce temps, un des ouvriers entaille le
charben en biseau a I'enirée du gradin lormé par la
niche du pied de taille et le [ront. Un des manceu-
vres monte dans la taille et repousse vers le front
les charbons restés a l'arrigre. Parlois, cette méme
équipe commence déja l'abatage.

b) Creusement des voies.

Les voies sont en général creusées 150 4 200 m
en avant du front de taille le plus avancé. La vi-
tesse d'avancement du [ronl de taille conditionne
I'attelée du bosseyement. Celui-ci peut ét-e attelé
a2, 3 ou 4 postes.

Dans le chanlier visité, le creusement était assuré
par deux postes de deux hommes qui terminaient
journellement 1,25 m de voie, soit un cadre. Les
pierres étaient chargées manuellement en berlines.

L'organication était la suivante :

Poste 1: 6 h a 14 b,
— Desserrage du charbon au marteau-piqueur
el chargement en herlines.
— Forage de 14 mines de 1.50 m & 1.40 m de
longueur.
— Chargement et tir des mines.
— Chargemenl de 10 berlines de pierres,

Poste 11: 14 h a 22 h.
= Churgement des pierres restantes.
— Pose du souténement et du garnissage.
- Eventuellement pose d'un puidon d'aérage et
du raillage.

|.'avancement journalier moyen était de 1,24 m.,
soil un avancement par homme poste de 0,31 m.

Le salaire des ouvriers élait calculé sur la base
de 54 DM par mélre de voie, soit environ 648 FB ;
ane prime de 1,50 DM (18 FB) ¢tait accordée par
herline de charbon abattu et chargé.

6. Rendements et éléments du prix de revient.

Ces deux facteurs sont favorablement inlluencés
par la situation parricu}iére de Ia mine de Peissen-
berg. De par son éloignement des autres centres in-
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dustriels, cette mine jouit d'une facilité de recrute-
ment de main-d ceuvre dans les régions avoisinan-
tes. Cette main-d'ceuvre locale est stable et trés
qualifiée et les salaires sont sensiblement inférieurs
a ceux de la Ruhr.

La production journaliere de la taille visitée
oscille entre 200 et 240 t brutes, soit 140 a 160 ton-
nes nettes, les mixles étant compris dans le tonnage
net. A cetle pmducﬁon corrcspom:[ un avancermnent
journalier du front de taille de 1,50 & 1,60 m.

Le personnel én taille comprend 20 hommes ré-
partis en 4 équipes de 5 hommes, comme il vient
d'étre dit. Le transport en voie est assuré par 1 ma-
chiniste de locomotive & chaque poste, celui-ci as-
sure le dégagement de la taille amont, 'amenée du
matériel destiné a la taille aval ot la desserte du
bosseyemenl.

Dans le quartier visité, deux tailles en série
étaient en activité, ce qui nécessitait le creusement
de trois voies de niveau. L'avancement par homme
et par posie des bosseyemenls étant de 0,51 m, le
personnel y affecté pour les deux tailles s'élevait a
15 personnes, soit 7 & 8 personnes par taille.

Les résultats sont résumés dans le tableau 1.

TABLEAU 1.
en laille 20
Personnel transport en voie 5
journalier bosseyement 7a8
Total 304 31
Production en tonnes brutes| 200 a 240 t
journaliére |en tonnes nettes| 140 a 160 t
Rendement en tonnes brutes| 10 a 12t
taille en tonnes nettes & B
Rendement en tonnes brules| 6,660 a 7,740
chantier en tonnes nettes 4.5 43,2

Le prix de revient pour la taille rapporté a la
tonne nette est indiqué au lableau I1.
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TABLEAU 1I.
Salaires 5,32 DM/t Fd, 1 %
Consommation de '|
bois 5.2 DM/t wy U
Consommation dair
comprimé 5 DM/t 20,6 %
Réparation, entretien,
huiles et graisses 0,50 DM/t 51 %
Amortissement 0.45 DM/t l 4.4 %
Divers (outils, ete.) 0,26 DM/t | 2.8 %
Total 0.7t DM/t | 1000 %

Ces chiffres appellent les remarques suivantes :

1) Salaires. — Tous les ouvriers sont payés au
méme salaire ; celui du chel d'équipe est majoré
de 10 %. Un ouvrier gagne 20,10 DM (soil envi-
ron 241 FB).

2) Consommation de bois. — Le prix de revient
élevé de ce poste est impatable & la faible valeur
du rapport de la puissance de la veine a 'ouverture
de la taille.

5) Air comprimé. — Les frais d’éncrgic inter-
viennent pour 20,6 % du prix de revient, ce chiffre
montre 'intérét du remplacement des moteurs & air
comprimé par des moteurs électriques. la consom-
mation élevée d'air comprimé limiterait d'ailleurs
la possibilité d extension du procédé dans des char-
bonnages de moyenne importance équipés dune
ballerie normale de compresseurs.

4) Amortissement. — L'amortissement est cal-
culé sur la base d'un prix d'achat de installation
de 56.000 DM, soit 672.000 FB, caisses de scraper
non comprises ; celles-ci sonl conshuites au char-
bonnage méme, leur prix est de 'ordre de 2.000 DM,
soit 24,000 FB., Ces prix sont sensiblement infé-
rieurs & ceux actuellement pratiqués en Belg‘ique.
[Is bénélicient naturellement des droits d'inventeur.

* w9

Avant de lerminer, je tiens & remercier ici la di-
rection ek les services technicues de la mine de
Peissenberg pour le concours qu'ils ont apporté a la
mise au point de celte nouvelle méthode. Cette
mise au point ne fut possible que grice & un travail
achamé et de longue haleine, dont bénéficieras sans
aucun doute notre industrie miniére.



