Méthode inédite
d'exploitation par scraper-rabot a cébles
par J. MARTIN,

Ingénieur adjoint au Chef de Service des Etudes du Fond
de la S. A. des Charbonnages de Monceau-Fontaine & Monceau-sur-Sambre.

SAMENVATTING

De installatie van de schaaf-schraper met kabel, die in deze bijclrage beschreven wordt, is ge-
'inspireerd op de systemen Porte-Gardin en Westfalia. Zii werd ontworpen en uitgew:erkt door de auteur,
in het raam van de Studiedienst der ondergrondse werken van de kolenmijnen van Monceau-Fontaine.

Zij gaat uit van de volgencle fundame‘ntele eisen :

t. Beschikken over een eenvoudige mechanische installatie, die toelaat een productie van 100 netto-ton per
schaafdienst te realiseren in pijlers van ongeveer 150 m lengte in zeer dunne lagen, in harde kool.

2. In alle gevallen de electrificatie van schaafinrichting toelaten door eenvoudige middelen.

3. De installatie moet het hoofd van de piiler zoveel mogeli}'k vrij laten, om het front van de luchtgalerij
achter de pijler te kunnen delven en om het bergen van de delvingsstenen in de pijler te vergemakke-
lijken. (b.v. door een schraper).

Het gebmikte materieel is stevig en uiterst eenvoudig. De wijze waarop de lier en haar motor werken
moet een lange levensduur verzekeren. De ervaring leert dat het vermogen gel)mikt in het beschreven, geval
ruim voldoende is, wegens de continue werking van de motor en van het aandrijfmechanisme van de lier-
trommels ; tevens wegens het betrekkelijk Elein gewicht van de bewegende massa’s in de pijler { het totaal
gewicht van het materieel in de pijler bedraagt slechts ongeveer 1.400 kg).

Het vastzetten van de lier door middel van twee hydraulische stijlen met ingebouwde pomp geeft
volledige voldoening. Dit stelsel heeft het voordeel geen uitwendige onderdelen zoals pomp, leidingen, aan-
sluitingen enz., te vertonen.

De Ekeuze van de messen is zeer Belangr'iik. De plaatsingswijze van de messen ha.ngt af van de
karakteristicken van de laag en dient aan iedere werkplaats aangepast.

Het procédé is toepasselijk op lagen waarvan de helling tussen 20° en 35° begrepen is. De toepas-
sing op lagen van minder dan 20° helling zal waarschijnlijk mogelijk zijn dank zij de lieren van groter
vermogen die binnenkort beschikbaar zullen zijn.

Zoals bij ieder systeem van schaafschraper, moeten dak en muur der laag voldoen aan zekere ver-
eisten van stevigheid.

De resultaten die tot nu toe geboekt werden zijn zeer aanmoedigend en openen interessante voor-
uitzichten voor de ontginning van lagen van kleine opening, met stevig dak en middelmatige muur. Deze
vooruitzichten zijn des te gunstiger daar de ve'rkoging van de prestaties verkregen wordt door een betrek-
kevliik goedkope inrichting.

Nadruk dient gelegd op het feit dat de kostprijs van de Jelving der luchtgalerii van een pijler, uit-

gerust met schaafschraper, eveneens tamelijk laag kan gehouclen worden.

Voor wat de toepassingsmogelijkheden van dit procédé betreft, is het niet uitgesloten dat lagen van
meer dan 0,60 m in aa.nmerking zouden komen. Het zou volstaan de afmetingen van de scﬁraperbakke-n
en van de messen aan te passen ten einde hogere uurdebieten te bereiken.
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RESUME

L’installation de scraper-rabot & céables dont il est question dans cette étude s'inspire a la fois des
systémes Porte et Gardin et Westfalia. Elle a été imaginée et mise au point par l'auteur, dans le cadre
du Service des Etudes du Fond des Charl)onnages de Monceau-Fontaine.

Ses principes de base sont les suivants :

1. Disposer d'une installation mécanique simple, capable d’assurer une production de l'ordre de 100 ton-
nes neites par poste de rabotage, dans des tailles de 150 métres de longueur environ et en couches
extra-minces, méme en charbon dur.

2. Permetire Uélectrification, dans tous les cas, de Uinstallation de mbotage au moyen dun équipement
simple.

5. Disposer d'une installation peu encombrante en téte de taille, de fagon & permetire le creusement de la
voie de téte en arriére du front de taille et & faciliter la vemise des lerres en taille (par exemple, au
moyen d’une installation de remblayage par scraper).

Le matériel mis en ceuvre est robuste et extrémement simple. La fagon dont le treuil et son moteur
travaillent doit leur assurer une grande longévité. L'expérience a moniré que la puissance utilisée dans le
cas d’application décrit dans la note est largement suffisante, grace précisément & la marche continue du
moteur et du mécanisme d’entrainement des tambours du treuil et au poids relativement faible des masses
mises en mouvement dans la taille (le poids total du matériel se trouvant en taille n'est que de 1.400 kg
environ).

Le calage du treuil, par lintermédiaire de 2 étangons hyclrauliques a pompe incorporée, donne en-
tiere satisfaction. Il présente I'avantage de ne pas nécessiter d'accessoires extérieurs tels que pompe, tuyau-
teries, ra,ccords, etc...

Le choix des couteaux est fort important. L’emplacement des couteaux sur les plaques porte-couleaux
dépend des caractéristiques de la couche et chaque chantier constitue un cas d'espéce.

Le procédé est applicable aux couches dont la pente est comprise entre 20° et 55°. Il pourra proba-
blement s’appliquer aux tailles dont la pente est inférieure & 20°, grace aux treuils plus puissants qui
seront mis & la disposition des exploitants dans peu de temps.

Comme pour tous les systemes de rabotage par scraperrabot, la couche doit répondre & certaines
qualités de toit et de mur.

Les résultats obtenus jusqu'a présent sont trés encourageants et ouvrent des perspectives intéressantes
pour lexploitation des couches de faible ouverture présentant un toit solide et un mur moyen. A notre
avis, ces perspectives sont d’autant plus intéressantes, que amélioration des rendements est obtenue avec du
matériel peu cotiteux.

Nous estimons qu'il convient encore d'insister sur le fait que le creusement de la voie de téte, d'une
taille équipée de ce systéme de scraper-rabot, peut étre réalisé & un bas prix de revient.

En ce qui concerne l'ouverture des couches susceptibles d’étre exploitées avec intérét par ce procéds,
il n'est pas interdit de penser qu'il sera possible de dépasser 0,60 m. Il suffira d’adapter les dimensions
des caisses et des couteaux pour obtenir des débits horaires plus importants.
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I. — INTRODUCTION
A. Généralités.

Les principes de base du nouveau systéme dex-
ploitation par scraper-rabot a cables sont les sui-
vants :

1°) Disposer d'une installation mécanique sim-
ple, capable d'assurer une production de I'ordre de
100 tonnes nettes par poste de rabotage, dans des
tailles de 150 m de Iongueur environ en couches
extra:minces, méme en charbon dur.

2°) Permettre 'électrification, dans tous les cas,
de linstallation de rabotage au moyen d'un équi-
pement simpIe.

5°) Disposer d'une installation peu encombrante
en téte de taille, de facon a permettre le creusement
de la voie de téte en arriére du front de taille et a
faciliter la remise des terres en taille (par exemple,
au moyen d'une installation de remblayag‘e par
scraper).

Pour répondre & ces principes, il fallait choisir un
systtme de rabotage dont la commande unique
pourrait étre disposée dans la voie de base et dont
le moteur électrique ne subirait ni inversions ni
arréts répétés. Ces conditions sont remplies par les
treuils de scraper sur lesquels les moteurs électri-
ques tournent d'une facon continue. Cela permet
d'ailleurs de bénéficier de la réserve de puissance
que constitue I’énergie des organes en mouvement
et rend possible I'utilisation d'un équipement sim-
ple et travaillant dans de bonnes conditions.

B. Description de l'installation.
1. Disposition générale.

La figure 1 donne la disposition schématique du
matériel dans un chantier. On y voit I'emplace-
ment du treuil dans la voie de base et celui de la
« station. de retour » dans la voie de téte. L'innova-
tion la p]us importante, en ce qui concerne le ma-
tériel, se rapporte au treuil de scraper. Ce dernier
est placé en voie, dans la direction du front de
taille, et il est ripé par passes de 0,70 m & 0,80 m.

Cette fa(;on de procéder présente de multiples
avantages :

a) Elle permet de disposer du maximum de la
puissance développée par le treuil grace a la sup-
pression des po»u,[ies déflectrices du pied de taille.

b) Elle supprime toutes les servitudes que com-
portent le pIacement de ces poulies déflectrices
(dont le nombre varie de 2 4 6 pour certaines instal-
lations type Porte et Gardin) et le creusement et la
confection d'une niche incombustible pour le treuil
de scraper.

¢) Elle réduit la Iongueur des cables nécessaires
a l'entrainement du scraper-rabot et fait disparaitre
certaines causes dusure telles que : frottements
dans le passage réservé aux cables Ie Jong de la
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voie, frottements et flexions dans les poulies déflec-
trices, etc...

d) Elle facilite et accélere les manceuvres des
caisses de scraper-rabot au pied de taille, le machi-
niste travaillant constamment & vue.

Une autre innovation se rapporte aux caisses de
robotage. Les nouvelles caisses sont inspirées du
systeme Westfalia (articulées et & couteaux fixes),
mais elles sont plus [égéres et concues pour le con-
treguidage par cable au lieu du contreguidag‘e par
chaine.

2. Matériel.

L’installation de scraper-rabot de ce type com-
pren(I (fig. 2) :

a) Un treuil de scraper (A), a deux tambours
indépendants, équipé d'un moteur électrique et d'un
systtme de calage télescopique (B) réglable et
orientable.

b) Un train de caisses de rabotage (C) articu-
lées et & couteaux fixes.

¢) Un dispositif de renvoi (D), p]acé en téte de
taille, auquel est amarrée la poulie de renvoi (E)
du cable long (F). Ce demier sert de contreguidage
au train de caisses.

d) Deux cables: le cable long (F) et le cable
court (G). Le cable court relie directement le treuil
ala premiére caisse de rabotage, appelée caisse de
téte, tandis que le cable long est amarré a la der-
niére caisse, appelée caisse de queue.

¢) Une installation de signalisation par télépho-
nes dynamiques entre la téte et le pied de taille.
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Des essais de communication entre un point
quelco-nque d'une taille et la voie de base ont eu
liew au moyen de postes émetteurs-récepteurs a
transistors Mayday IF 140. Ces essais ayanl été
concluants, une telle installation pourrait compléter
'équipement, au point de vue signalisation, et per-
mettre de parer & toute défaillance de la signalisa-
tion par téléphones.

f) Deux palans a chaine Galle (H) et (I), pla-
cés respectivement dans les voies de téte et de base.
Le premier sert & riper la poulie de renvoi, le second
a riper le treuil de scraper.

La descriptio‘n de tout le matériel mis en ceuvre
fait I'objet du chapitre suivant.

1. — DESCRIPTION DU MATERIEL
A. Treuil de scraper.

Le treuil de scraper utilisé est un treuil Escol.
type FES/45, que nous avons fait modifier par le
constructeur de fagon a le rendre facilement ripable
et & le munir d'un dispositif de calage rapide.

1. Treuil proprement dit (fig. 3).

a) Caractéristiques principales :

— Dimensions hors-tout : Jongueur : 1.960 mm
largeur 1.504 mm
hauteur 1.060 mm

— Dimensions des tambours :
diameétre initial 1 450 mmn

diametre des flasques : 775 mm
Iargeur 1 250 mm

— Capacité d’enroulement des tambours :
250 m de céble de 16 mm de @.
200 m de cable de 18 mm de @.

— Effort de traction a I'enroulement moyen :
2.000 kg pour une puissance nominale de 45 ch.

— Vitesse de traction moyenne : 1,5 m/s.

— Frein a bande & commande pneumatique sur
chacun des tambours.

— Guidage des cables a la sortie des tambours as-
suré par rouleaux guide-cables fixés sur un ca-
dre spécial.

— En'trainement des tambours au moyen d’em-
brayages a friction commandés pneumatique-
ment par unc commande double & position de
rappel.

— Moteur électrique de 35 kW, a double cage
d’écureuil et a commande directe, dont le coup[e
nominal est de 22 Icgm et le poids de 450 I(g.

— Patins de g]issement qui rendent tres aisé le ri-
page du treuil.

— Poids du treuil. sans le moteur : 2.500 I(g‘.

_Potin de ripage | Polin de
1 m o ripage
e + [ S —
] . T—— _._IB,_
i | | |
i !
= | 3
T \ e
A ’I | ’ﬂ "
‘ : ‘ Moteur dlectr|
: L 11l de 35w o
- _,_r‘ ; '
l %
. “Comrande preumotique
Commande preumatioue des freins
de lembrayage
Fig. 3. — Le treuil de scraper et son dispositif de calage.

b) Puissances pouvant élre développées par l'en-
semble treuil-moteur :

— Puissance nominale 45 ch
— Puissance pendant 30 min 57 ch
— Puissance pendant 2 min 68 ch
— Puissance critique 100 ch
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c) Em]arayage des tambours.

Nous croyons utile de donner quelques explica-
tions au sujet du dispositif d’entrainement des tam-
bours.

Celui-ci est réalisé au moyen d'un embrayage a

friction commandé pneumatiquement et schématisé
a la figure 4.

Fig. 4. — Dispositif d’entrainement des tambcurs

Fonctionnement : L’admission d’air comprimé a
Ia base du cylindre de commande (A) provoque le
mouvement vers | extérieur de la tige du piston (B).
Celle-ci, par I'intermédiaire du levier coudé (C),
agit sur le sabot (D). Cette action a pour effet
d’appliquer la bande garnie de Ferrodo (E) contre
['intérieur de la jante de la couronne dentée (F).
Or, cette couronne tourne sans arrét dés que le mo-
teur est mis en marche. Elle entraine donc avec
elle la bande garnie (E) qui, par ['intermédiaire de
la butée (G), entraine elle-méme le tambour (H).

L'usure de Ia bande garnie est pratiquement nulle
lorsque le réglage de I'embrayage a été effectué cor-
rectement.

Chaque tambour est équipé d'un dispositif d’en-
trainement qui [ui est propre.

d) Commande pneumatique des freins.

Pour des raisons que nous développerons dans la
rwbrique « cables » du chapitre suivant, et de ma-
ni¢re 3 [faciliter les manceuvres des [reins, nous
avons demandé au constructeur de prévoir la com-
mande pneumatique de ceux-ci, commande qui se-
rail dépendante de celle des embrayages.

Elle a été réalisée & notre entiére satisfaction et
permet d éviter certaines manceuvres, préjucliciables
pour les cables, qui sont le résultat d'une mauvaise
utilisation des freins & commande manuelle.

Les différentes vues de la fig’ure 5 montrent le
dispositif de freinage qui équipé chagque tambour
et les 3 positions possibles du levier de frein :

1°) Lorsqu'un tambour est libre, son levier de
frein (A) se trouve dans la position médiane re-
présentée sur la figure 5a. Grace au ressort de

Arrivée d'air  —

comprimé

@-POSITION DU LEVIER DE FREIN LORSQUE LE TAMBOUR N’EST PAS EMBRAYE
(FREINABE PERMANENT)

b. POSITION DU LEVIER DE FREIN
LORSQUE LE TAMBOUR EST EMBRAYE
(LE FREIN N'AGIT PLUS)

C-POSITION DU LEVIER DE FREIN POUR
UN FREINAGE COMPLET DU TAMBOUR
(CAS IMPOSSIBLE LORSQUE LE TAMBOUR
EST EMBRAYE )

Fig. 5. — Vues schématiques d'une bande de frein et de
son systéme de commande.

rappel (B), le levier agit sur la bande de frein cor-
respondante, assurant ainsi un freinage permanent
et léger du tambour considéré.

2°) Lorsqu'un tambour est embrayé, son levier
de frein se leve automatiquement et prend la posi-
tion schématisée & la figure sb. I n'est alors plus

(- _ freingouche

- i
Fre'm aroil

Cylindre o,

Bourroge

Piston pl eur
différenti g\

(‘

Cﬂombwr guuche Tambour dmlt

I’ - ; 1" 7
Fig. 6. — Treuil de scraper-rabot: type FES/45. Schéma
de l'installation de commande pneumatique des embrayages

et des freins.

L
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possible au machiniste d’agir sur ce frein tant que
le tambour est embrayé.

5°) Le freinage complet ne peut étre obtenu que
sur un tambour libre. A ce moment, le levier de
frein est abaissé (fig. 5¢).

La figure 6 schématise les différents circuits d'air
comprimé qui permettent ces différentes combinai-
sons.

Comme nous ['avons vu ci-dessus, le systéme est
donc congu de telle sorte que, [es commandes d’em-
brayages (A) et de freins (B) étant au point mort,
les freins sont appliqués [égérement sur les 2 tam-
bours du treuil de scraper (par l'intermédiaire des
ressorts de rappe]).

Quand le levier d’embrayage (A) est amené en
1, lair comprimé admis dans la tuyauterie (a) pro-
voque 'enclenchement du tambour droit et la sup-
pression du freinag‘e permanent sur ce tambour.
Cette suppression de freinage est réalisée par 'ac-
tion de l'air comprimé sur le piston plongeur diffé-
rentiel (C) du cylindre (D). Rien ne se passe du
coté du tambour gauche. Si le machiniste ameéne
[e levier de frein (B) en 1, l'air comprimé admis
par la tuyauterie (b) ne peut agir sur le piston dif-
férentiel du cylindre (D). En effet, la section utile
du piston dans cette partie (d) du cylindre est in-
[érieure a celle qui existe dans ['autre partie (e) du
méme cylindre. Il n'est donc pas possible de freiner
sur le tambour embrayé.

Par contre, si le levier (B) est amené en 2’ l'air
comprimé admis dans la tuyauterie (c) agit sur le
piston différentiel du cylindre (E) et provoque un
freinag'e complet du tambour gauche.

Remarque: Toutes les commandes sont & retour
automatique au point mort.

2. Dispositif de calage (fig. 7).

Le dispositif de calage comprend essentiellement :

— 2 tubes (A) reliés au patin arriere du treuil
de scraper-rabot par des tiges cylindriques (B) sou-
dées a une de leurs extrémités. Ces tiges sont fixées
au patin par 'intermédiaire de pivots (C). Ce mode
dattache permet d’adapter I'inclinaison de tout le
systéme de calage a la pente de la couche, pour
des valeurs variant de 0 & 40°.

— 2 tubes télescopiques (D) qui coulissent &
['extérieur des tubes (A) et qui supportent les étan-
gons hydrauliques (E) a pompe incorporée. Ces
étancons sont munis d'une téte spéciale (F) desti-
née & recevoir la poutrelle (G) qui s’appuie sur les
cadres de souténement par ['intermédiaire de con-
soles (H). L’ensemble est renforcé au moyen dun
chassis (I) dont les ¢léments de base sont soudés
aux tubes télescopiques.

Les étancons hydrau]iques utilisés sont des étan-
cons Dowty, type Princesse-N :

mise en charg‘e: 5 tonnes ;

coulissement : 20 tonnes ;

poids : 23,7 ke.

/ Carcan pour le maintien de
~.~ Uétangon dans son logement

- Broches

Fig. 7. — Dispositif de calage.

La course totale du systtme de calage est de
510 mm, soit :
~— 500 mm pour les tubes télescopiques,

—— 210 mm pour les étancons hydrauliques,
son poids est de 500 kg (sans-les étancons).

— 2 béquilles, visibles sur la figure 3, sont pré-
vues pour maintenir le systéme de calage & la hau-
teur voulue pendant les opérations de ripage du
treuil.

Note : La poutreHe (H) prenant appui contre les
cadres est une poutreHe Grey, type DIR 14, de
4 m de longueur. Elle pese 285 kg.

3. Nouveau type de treuil prévu.

Le treuil décrit ci-dessus n'est pas tout a fait
adapté au travail qui en est exigé. Il est en effet
difficile de I'orienter dans la direction du front de
taille étant donné la conception du systéme de ca-
fage. Or, cette disposition du treuil est primordiale
pour obtenir un enroulement correct des cables sur
les tambours. Dés lors, nous avons demandé au
constructeur d’étudier et de concevoir un treuil
orientable sur son chassis de ripage et dont I'en-
combrement en largeur serait réduit. De plus, de
fagcon a disposer d'une marge de sécurité suffisante,
au point de vue puissance, et a rendre possible
I'utilisation d'installations semblables dans des cou-
ches peu pentées, le treuil devrait pouvoir étre équi-
pé d'un moteur de 40 kW environ.
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Fig. 8. — Treuil Escol type ESP/75. Vue en élévation.

1380

Fig. 9. — Treuil Escol type ESP/75. Vue en plan.

Le treuil du type ESP/75 (fig. 8 et 9), qui nous
a €té proposé et qui nous sera fourni dans peu de
temps, répond & ces normes. Ses caractéristiques
principales sont les suivantes :

— Dimensions horts-tout : longueur : 3.000 mm
largeur : 1.5350 mm
hauteur 1.250 mm

— Dimensions des tambours :
diamétre initial : 450 mm
diameétre des flasques : 840 mm
Iarg‘eur : 250 mm

— Capacité d’enroulement des tambours : 240 m
de cable de 18 mm de diamétre.

— Effort de traction a ['enroulement moyen :
2.400 kg. ]

— Vitesse de traction moyenne : 1,50 m/s.

— Frein & bande & commande pneumatique sur
chacun des tambours.

oo Gui(Iage des cables a Ia sortie des tambours as-
suré par rouleaux g‘uide—cﬁbles (A) montés sur
un, chassis spécial (B). Ce chassis est réglable
en hauteur suivant I’ang‘]e de sortie des cables.

— Enroulement des cables par le bas ou par le
haut, suivant les nécessités.

— Embrayage a friction identique & celui existant
sur le treuil du type FES/45.

— Treuil orientable sur son chassis de ripage (C).
‘En effet, son axe (ID) peut faire un ang’Ie va-
riant de + 15° & — 15° (soit une amplitude to-
tale de 50°) avec ['axe longitudinal (E) du chas-
sis de ripage. e systéme de calag‘e télesco-pi—
que (F) est monté sur rotules au départ du
treuil (point a) et du chassis de ripage (point
b), ce qui le rend indépendant de ['orientation
donnée au treuil proprement dit.

— Moteur éIectrique de 40 kW, a double cage
d’écureuil et & commande directe, dont le cou-
ple nominal est de 26 kgm.

— Puissances pouvant étre développées :

— Puissance nominale 54 ch
— Puissance pendant 30 minutes : 68 ch
— Puissance pendant 2 minutes : 82 ch
— Puissance critique : 155 ch

B. Train de caisses de rabotage.
1. Description d'un train de caisses.

Un train de caisses de rabotage est constitué
(fig. 10) d'une caisse porte-couteaux de téte (A),
d'un certain nombre de caisses de ral]ong’e (B) et
d’'une caisse porte-couteaux de queue (C). Ces di-
vers éléments sont assemI:)Iés entre eux au moyen
de plats de liaison (D) et de pivots (E) qui les ren-
dent articulés, tant dans Je plan vertical que dans
le plan horizontal.

a) Caisses porte-couteaux.

Elles ont 1,50 m de longueur, 0,65 m de largeur
et 0,25 m de hauteur. Leur capacité uﬁ[e_ théorique
est de 250 litres.-

Chaque caisse de téte et de queue constitue un
ensemble rigide sur lequel sont fixés :

-— Une plaque porte-couteaux (F).
— Un guide-cable (G).



320 Annales des Mines de Belgique 4¢ livraison
6 ' ® A
LA™ 1soom© T Im ,-B 1500m ,,»A , 6
k gl | ,/ : / | / ;Itﬁble long
(ﬁl____‘ T “.f - . Lo o
2 L K ERSE— S

(1)
ABble court

PivoT
E) =
‘ o) €)
2 l
=
|Q $29 I Slfiletfinl5mm
|
|
1 & —

(% ____ Trou p' goupille de 5mm

F)

PLAT DE LiAISON
COTE REMBLAI

époisseur : 15mm

PLAT DE LIAISON
- -GOTE- FRONT

Fig. 10. — Train de caisses de rabotage.

— Un clapet (H) dont le role est d’entrainer les
produits rabotés dans la course descendante
(sur la caisse de queue).

— Le cable, long ou court, par I'intermédiaire du
pivot (I)

— Eventuellement, un couteau vertical (J) pour
abattre le charbon rognant au toit.

Le poids d'une caisse porte-couteaux est de
185 kg (sans les accessoires).

l)) Caisses de rallonge.

Elles sont constitués chacune de 2 Hasques ayant
1 m de longueur et 0,25 m de hauteur.

Ces flasques sont assemblés entre eux au moyen
de 2 entretoises métalliques (K).

La capacité théorique d'une caisse de rallonge
est de 160 litres. Le poids d'un flasque est de 55 kg.

¢) Guide-cables.

Les gﬁide-cﬁ]oles utilisés ont une section utile de
100 mm X 140 mm (fig. 11). IIs sont constitués
chacun d'une pIaque de base (A), qui se fixe aux
extrémités du train de caisses au moyen de 35 bou-
Tons de 12 mm a téte fraisée, et d'un « chapeau »
(B). Celui-ci est rendu solidaire de la plaque de
base par 'intermédiaire de 2 pivots (C) de 12,5 mm
de diameétre. Ce montage permet de passer le cable
long dans le systtme de guidage sans devoir le dé-
tacher du tambour du treuil.

Ces guide-cables, en acier demi-dur, sont placés
a 'extérieur du train de caisses, co6tés remblais, pour
des raisons que nous développerons dans le chapitre
suivant.

Poids d'un guide-cable : 16 kg.
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Fig. 11. — Guide-cable.

d) Couteaux.

Les couteaux (fig. 12) sont constitués de 2 la-
mes (A), de 55 mm et de 1355 mm de saillie, sou-
dées sur une plaque porte-couteaux (B). Leur angle
de dégagement est de 60°, leur épaisseur de 20 mm.
La pointe des couteaux est recouverte d’'une couche
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Fig. 12. — Plaque porte-couteaux.

de soudure au manganése, puis meulée de manitre

a la rendre bien tranchante.

Les plaques porte-couteaux sont rendues solidai-
res des caisses au moyen d'un double épaulement
(D) et d'un pivot avec clavette (E). Cette construc-
tion permet Ie remp]acement rapide des couteaux.

Le poids d’'une plaque porte-couteaux comp[éte
est de 40 Icg'.

2. Longueur du train de caisses.

La longueur du train de caisses, tel qu'il est con-
¢u, peut étre rapﬂidement ac{apltée aux conditions du
chantier : pente, ouverture, longueur de la taille,
etc...

En généra], [a Iongueur d’'un train de caisses varie
de5a8m:

— 5 m pour les couches dont la pente est supé-
rieure a 35° Dans ce cas, en effet, il suffit de
disposer de caisses porte-couteaux dont [a lar-
geur peut étre réduite si les conditions géologi-
ques ne permettent pas un po-rte-&-faux assez
important.

—— 8 m pour les couches peu pentées. Dans ce cas,
les caisses servent, non seulement a abatire le
charbon, mais également ale transporter.

C. Dispositif de renvoi en téte de taille.
1. Description.

Le dispositif choisi (fig. 15) permet le creuse-
ment de la voie de téte en arridre du front de taille,
au droit de la havée a remblayer. Il consiste en
une poutrelle Grey, type DIR 15 (A), de 4 m de
longueur et pesant 305 kg. Une poulie de renvoi
(B) est amarrée a cette poutrelle par I'intermédiaire
d'une clame (C). La poulie de renvoi est une pou-

lie simple, a chape ouvrante, de 350 mm de dia-
métre & fond de gorge. Elle pese 52 kg et est équi-
pée de roulements renforcés dont la capacité c[yna—
mique est de 4.750 I(g‘ et la capacité statique de
3.500 kg.

st

e i —e——
H\a ke Bl
S
)
®
Fig. 13. — Dispositif de renvoi en téte de taille.

La clame (fig. 14) est constituée de 2 plats (a)
de 20 mm d'épaisseur, renforcés a leurs extrémités
et assemblés au moyen des 5 pivots (b), (c) et (d).
Les plats sont munis a l'intérieur de butées (e) qui
viennent s‘appuyer contre la poutrelle. La clame
compléte pése 75 I(g'.
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Fig. 14. — Clame d'amarrage pour poulie de renvoi.

La poulie est amarrée au pivot (b), tandis que le
pivot (¢) est un pivot de sécurité et que le pivot (d)
constitue le point d’amarrage du palan destiné a
riper l'installation.

2. Utilisation.

La poutreHe est maintenue en place au moyen
de 4 étancons métalliques (D) (fig. 13) calés entre
toit et mur, et contre lesquels elle glisse lors des
opérations de ripage. Elle est en effet ripée en méme
temps que la poulie de renvoi par un palan & chai-
ne Galle de 6 tonnes (F). Le palan est pIacé dans
['ouverture de la couc}xe, en arriére de la po-u]ie (F)
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de 110 mm de diamétre a fond de gorge. Dans la
gorge de cette poulie passe un cable entiérement
métallique (G), de 14 mm de diamétre, qui assure
la liaison entre la clame (C) et le palan. Ce der-
nier est amarré & un étancon métallique (H) se
trouvant dans la voie de téte.

Cette fa(;on de travailler permet de riper la poulie
de renvoi (B) par passes de 0,20 & 0,25 m sans ja-
mais interrompre le rabotage.
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Fig. 15. — Position relative de la poutrelle par rapport
aux étangons.

La figure 15 montre comment le calage de la
poutrelle est toujours réalisé par 4 étancons au
moins, quelle que soit la position du dispositif de
renvoi.

D. Cables.

Les cables utilisés actuellement sont des cables
« Seale », préformés, de 18 mm de diamétre, Ils sont
constitués de 6 torons de 19 fils et d'une ame métal-
lique. Tous les fils sont en acier & 170/180 kg/mm?®
et le diametre des fils extérieurs est de 1.4 mm. Le
cablage est du type Lang et la charge de rupture
de 22.700 kg environ.

Les cables sont amarrés au train de caisses par
I'intermédiaire de cosses automatiques fixées aux
caisses de téte et de queue au moyen de pivots.

Le poids des cables est de 1,25 kg/m.

E. Installation de signalisation.

Il doit exister, entre la téte et le pied de taille,
une installation de signalisation simple mais sire.
Elle doit permetire de définir clairement et d’accélé-
rer les manceuvres du rabot en téte de taille. L’ins-
tallation utilisée comprend 2 « Généphones », type
G.201 M. Le cable téléphonique doit, de préfé-
rence, passer par une cheminée et non par la taille
ott les risques de détérioration seraient trop grands.

IIi. — APPLICATION DU PROCEDE
AU CHANTIER DE VEINE AL'LAYE COUCHANT,
1.400 m LEVANT, ETAGE 530 m, SIEGE No 6

A. Généralités.

La premiére application du procédé a eu lieu
dans Je chantier de Veine al’Laye couchant, 1.400 m
levant, étage 550 m du sidge n° 6. L'installation
a été mise en place dans le courant du mois d'aotit
1059. Les premiers essais de rabotage ont débuté
le 26 aodt.

Jusqu'au mois de juﬂlet, cette taille était explo‘i-
tée par marteau-piqueur et les produits y étaient
évacués par toles équerres.

B. Situation et caractéristiques du chantier.

1. Situation du chantier.

La situation du chantier est illustrée par la fi-
gure 16. La distance entre les puits et le front de

'3"‘9,/“-\5.5,(2&1

yj/
7

;
~-P1oteure & g5y
’// 0 100m vers Puits

P

Fig. 16. — Siége n® 6 (Périer). Etage 530 m.
Mérid. 1400 Lt. — Veine AI'LAYE plat E.

[a voie de téte est de 2.500 m ; celle qui existe entre
les puits et le front de la voie de base est de
2.100 m.

2. Caractérist'ques du chantier.

La Jlongueur de la taille est actuellement de
147 m environ, I'ouverture moyenne de la couche
est de 0,58 m et sa puissance moyenne de 0,45 m.
Le degré de propreté gravimétrique est de 61 %
(il était de 65 % fin aotit 1950, mais la couche se
salit au fur et a mesure que le chantier s'éloigne
vers le couchant).

La pente moyenne de la taille est de 30°, le toit
et le mur sont d’excellente qualité.

Lors de l'arrét de T'exploitation par marteau-
piqueur, le front de taille se trouvait sur le relevage.

Le souténement chassant est réalisé au moyen de
plates—hé]es de 5 m, placées sur 4 pilots, tandis que
le controle du toit est assuré par une file de piles
de bois équarris. Les piles sont distantes de 1,50 m
I'une de I'autre et elles sont avancées réguliérement.
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C. Equipement du chantier.

Le matériel de scraper-rabot utilisé est celui qui
a été décrit dans le chapitre précédent. Le train de
caisses a 6 m de Iongueur (une caisse de téte, 3
caisses de rallonge et une caisse de queue). La
disposiﬁon de ce matériel dans le chantier est ana-
logue & celle donnée par la figure 2. Le cable de
Généphone assurant les transmissions entre la voie
de base et la voie de téte passe par la cheminée de
communication visible sur Ia figure 16.

La voie de base est équipée d'un panzer de
chargement, type P.F.OO0. sur lequel sont déversés
les proc[uits provenant du rabotage. Ceux-ci sont
ensuite amenés par 2 convoyeurs a courroie, en sé-
rie, jusqu’au point de c’harg“ement en wagonnets de
650 litres.

Le creusement de la voie de téte, dont [a section
utile est de 4,5 m?, est effectué au droit de la
havée a remblayer. Etant donné la pente, les terres
sont remises en taille manuellement. Le souténe-
ment de la voie de téte est entirement en bois, tan-
dis que celui de la voie de base est assuré par des
cadres Toussaint-Heintzmann du type A. Cette voie
est creusée une quinzaine de métres en avant de la
taille.

D. Exploitation du chantier par scraper-rabot.

1. Rectification du front de taille.

Depuis le 26 aoiit 1950, date du début des essais,
jusqu'au 51 décembre de la méme année, les opéra-
tions de rabotage ont été conduites de facon & met-
tre la taille sur I’enno-yag’e. Ceci de fagon 4 donner
[e maximum d'efficacité au rabotage, a éviter les
pertes de charbon dans [arriere-taille et a permettre
[a mise en place du souténement pendant le rabo-
tage. La téte de taille a donc été fortement pous-
sée en avant du pied de taille (son avance est
actuellement de prés de 70 m), ce qui a permis de
mettre pratiquement toute la taille sur I'ennoyage.
C'est pourquoi, depuis le mois de janvier 1960,
I'avancement est sensiblement le méme au piec[
qu'en téte de taille.

2. Difficultés rencontrées.

Les seules difficultés rencontrées ont été les sui-
vantes :

a) Au début du mois de novembre, un reléve-
ment du mur dans la parlie supérieure de [a taille
a contrarié les opérations de rabotage et a retardé
la mise de [a taille sur I'ennoyage.

I)) Au cours du mois de c[écembre, la rabotabi-
lit¢ de la couche a été affectée, certains jours, par
Ia préscnce de relais de toit et de mur. Ces relais,
presque paraHéIes au front de taille, ont fait leur
apparition dans les 30 méires supéricurs de la
taille. Il y en a eu 6 en tout, 2 le 10 décembre et

4 le 22. Leur importance était relativement faible
(de 5 & 15 cm), mais le chathon est devenu plus
dur dans cette partie de la taille. Il en est résulté,
au début, une perte de production. On a cepencl-ant
remarqué que le remplacement systématique des
couteaux, de facon a pouvoir toujours disposer
d'outils de rabotage 'ré-po»ndant auX normes Prescri-
tes, permettait de revenir & la production normale
obtenue avant le durcissement du charbon.

3. Organisation du travail.

Actuellement, le rabo‘tage est effectué durant tout
le poste du matin et une bonne partie du poste de
midi (environ les 3/4 de ce poste). Le soulénement
est réalisé pendant le rabotage, sauf pour les 6 pre-
miers métres en téte de taille en raison de Ia pro-
ximité de la poulie de renvoi. Cette maniére de pro-
céder n'a jamais présenté de difficultés spéciales,
bien que la pente soit assez importante.

Le porte-a-faux est de 1 m, il est de 2 m au mo-
ment de la mise en place du souténement.

L’achévement du souténement est réalisé a la fin
du poste de midi et pendant le poste de nuit. C'est
alors qu’on avance ég‘alement les piles. L’abattage
a front de la voie de téte, ainsi que la préparation
du piec[ de t-aiHe, sont effectués au poste du matin.

La voie de téte est creusée au poste de nuit, par-
fois au poste de midi également, Iorsque I'avance-
ment en téte de taille est important. La voie est
creusée durant les postes du matin et de midi, tan-
dis que la fausse-voie du pied de taille est attelée
au poste de nuit,

TABLEAU 1.

Attelée moyenne du chantier pour un avancement
de 1,50 m/jour.

Postes I II l III | Total
Surveillance 1 1 1 3
Boutefeux 1 = 1 2
Quvriers & veine 1,5 1 - 2,5
Préposés au souténement 1,5 4 1 6.5
Machinistes treuil de scraper | 1 1 - 2
Machinistes transporteurs 5 3 — 6
Creusement voie de base 2 2 - 4
Creusement voie de téte - - 2 2
Remblayeurs téte de taille - - 2 2
Fausse-voie pied de taille - - 1 1
Préposés aux piles - - 5 3
Serveurs matériel 2,5 = = 2.5
Injecteurs - = 2 2

Total 15.5 12 15 358.5
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La poulie de renvoi et la poutrelle sont avancées
pendant fe ral)otage. Le treuil de scraper-rabot est
ripé par passes de 0,70 & 0,80 m au début de cha-
que poste de rabotage (en principe) et éventuelle-
ment pe-ndant les postes de rabotage.

Pour passer les 2 cables au-dela d'un montant de
cadres, il suffit de leur donner du « mou », de des-
serrer les étriers qui retiennent le montant a la cou-
ronne, de laisser g‘lisser ces étriers p«[us bas que fa
couronne et d'écarter le pied de cadre de facon a
créer un passage suffisant pour passer les cables.
Pendant toutes ces opérations, il faut noter que la
couronne est maintenue en place par la poutrelle
d’'amarrage du treuil qui fait office de béle « Cora ».

L attelée moyenne du chantier est reprise dans le
tableau I. Elle correspond & un avancement moyen
de 1,50 m, soit une production de I'ordre de 142
tonnes nettes.

Les ouvriers & veine repris dans ['attelée sont :

— L’ouvrier a veine de la téte de taille, qui assure
a chaque poste de rabotage l'abattage a front
de la voie de téte.

— L'ouvrier & veine occupé un jour sur deux a la
préparation du pied de taille (abattage sur un
metre de profondeur, en amont des cadres, en
avant de la taiHe).

Le total du personnel occupé en taille (y compris
évidemment les machinistes du treuil de scraper et
les porions ou survei“ants) est de 22, tandis que le
total du personnel occupé dans le chantier est de
38,5.

E. Résultats.
1. Granulométrie.

Il n’est pas possible de faire une comparaison ob-
jective entre la granu[ométrie des produits obtenus
actuellement et celle des produits cbtenus anté-
rieurement par marteau-piqueur.

En effet, entre novembre 1058 et novembre 1050,
époques respectives des 2 analyses, les propriétés
intrinséques de la couche se sont modifiées défavo-
rablement.

2. Rendement.

Le poids net de charbon par wagonnet est actuel-
lement de 430 kg. 1l était de 450 I(g’ avant le mois
de janvier mais, comme nous ['avons déja dit, la
couche se salit au fur et & mesure que le chantier
s'éloigne vers le couchant.

Le débit moyen de ['installation est de 32 m3/h,
son débit maximum de 45 m®/h.

la figure 17 donne les résultats au jour le jour
obtenus depuis le début des essais.

Les rendements moyens chantier obtenus chaque
mois depuis la mise en service de I'installation sont
les suivants :

— Septembre 1950 : 2.512 kg avec une production
moyenne de 59,6 t/jour.

— Octobre 1950 : 35.420 kg avec une production
moyenne de 80,7 t/jour.

— Novembre 1959 : 3.602 kg avec une production
moyenne de 115 t/jour.

Personnel du
chaontier

200} : i I

— Production en
| tonnes/nettes

Rendement

anoh 9005! chantier
26 LI
2400[ Lozye LYo e r I [ 1l ankg
2200 1§ ANWRAS ISRNUENTNARNEE: ! 188
2000 vl 7 AN NN AN NN NN NRARRRNRY T [_ﬁﬁ
1800 ; IRENARINARRRARIRRNRRIREE LT __‘...f.EL
1600 . [[T1T] © o T g T
1a00| /|t B ; %! <y 1%’_3“. .\.,-ngf
1200 L LU L E B LELLLLLLT LS o 1L i ‘-‘L’prv_m--g__* HIRRARIARATAREE =3
| 120 | ] 2 = | Il | Il
1000} *]lf HTT Ilgi 1l [Eg ! .&%. .,‘}&:g..] ,_JI ! ”"“T‘T &;
2401 68% 1 6 8BHNBM (350N BNUK 1 80 HTFNBX 2680 BNAKY
3BOB UK 27O MBABI0 4 60BBAB | 29 N8 RAN 5 712MWI0NB%
|sepremapEsa % ocromprsa 31 wovemepesa 7 pecemmersa 3 awviereo

Fig. 17.
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— Décembre 1059 : 3.555 kg avec une production
moyenne de 118.,5 t/jour.

— ]anvier 1060 : 3.610 kg avec une procIuctio-n
moyenne de 159 t/jour.

Le tableau II donne les résultats obtenus en jan-
vier et de‘pruis la mise en service de I'mstallation.

F. Comportement du matériel.
1. Le treuil de scraper et son dispositif de
calage.

Il n’y a rien d'important & signaler en ce qui con-
cerne cette partie de I'installation.

TABLEAU 1I.
Résu'tats obtenus
Janvier 60 | A ce jour
Avancement de la taille
sur la voie de base 23,50 m 58 m
sur la voie de téte 28 m 127,50 m
Nombre de jours de rabotage 18 83
Npm‘bre de postes de rabotage 32 114
Personnel total du chantier 693 2.548.
Volume raboté 5.780 m? 12.580 m?
Volume raboté par jour 210 m® 150.50 m®
par poste 118 m? 110 m®
Nombre de wagonnets de 650 | chargés 5.816 10.355
Tonnage net réalisé 2.502 t 8.506 t
Avancement moyen par jour
sur la voie de base 1,42 m 0,70 m
sur la voie de téte 1.55 m 1,55 m
Avancement moyen par poste
sur la voie de base 0,80 m 0,50 m
sur la voie de téte 0.87 m 1,12 m
Nombre moyen de wagonnets chargés
par jour 323 233
par poste 181 169
Tonnage net réalisé
par jour 150 t 10%,5 t
par poste 78,2 t 75,4 t
Rendement moyen chantier 5.610 kg %354 kg

3. Remarques.

a) Comme il fallait s’y altendre, le rendement et
la production ont augmenté sensiblement depuis [e
démarrage de I'installation, au fur et & mesure de
la mise au point du matériel et de I'adaptation du
personnel a la nouvelle technique.

La production maximum réalisée en un jour a
été de 406 wagonnets, soit 174 tonnes nettes avec
un rendement chantier de 4.410 ke ; tandis que la
production maximum réalisée en un poste a été de
201 wagonnets, soit 1235 tonnes nettes.

b) A titre indicatif, nous signalerons que le ren-
dement chantier, réalisé avec I'exploitaﬁon par mar-
teau-piqueur, était de T'ordre de 2.100 kg avec une
production joumaliére moyenne de 140 tonnes net-
tes (en 2, postes complets c{'abattag'e-).

Pour une telle production, ['attelée moyenne
journaliére en taille était de 58.5 personnes.

La bande de frein du tambour sur lequel s'en-
roule le cable long a dtt étre remplacée aprés avoir
assuré une production de 5.400 tonnes. Cette usure
est normale si I'on tient compte de la nécessité d'un
freinage important du tambour lors de la course
descendante du train de caisses.

Le dispositif de calage n'a donné lieu & aucun
ennui. Les étangons hydrauliques & pompe incorpo-
rée donnent entiére satisfaction.

2. Train de caisses.

La caisse de téte a dit étre envoyée en réparation
fin janvier a la suite de 'arrachage partiel du flas-
que porte-couteaux.

D’autre part, les caisses de ral[ong"e étaient primi-
tivement constituées de flasques indépendants ['un
de Tautre. Il en résulte un rapprochement de ces flas-
ques lors du passage de dérangements, tels que re-
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[ais de mur. Les clames d’assemblage se pliaient
et finissaient par se rompre. C’est pour remédier a
cel inconvénient que les caisses de rallonge ont été
rendues rigides au moyen d entretoises métalliques.

3. Dispositif de renvoi en téte de taille.

- .

Il n'y a aucun incident majeur a signaler.

II convient cependant de faire remarquer que les
différences d’alignement des étangons, sur lesquels
sappuie la poutrelle, doivent étre reprises par des
cales de bois. Il faut en effet que les efforts, p;arfois
trés importants, exercés sur la poutrelle soient ré-
partis sur 4 étangons au moins.

4. Coutecux.

Les coutcaux doivent étre remplacés dés que
leurs pointes sont émoussées ou ébréchées, sinon la
production horaire baisse rapidement. I expérience
a montré que le remplacement systématique des
couteavx, de fagon a pouvoir toujours dispo-ser
d'outils de rabotage bien aiguisés ayant un angle
de coupe de 15°, constituait une condition essen-
tielle a I'obtention d'une production maximum, sur-
tout en charbon dur. ActueHement, les couteaux
sent remplacés tous les 3 jours (soit aprés avoir
assuré une production de 'ordre de 420 tonnes net-
tes), mais nous étudions la possil:)ilité de (Iisposer
de couteaux plus résistants a I'usure et au choc.

5. Cébles.

Comme il était prévu, la mise au point la pIus
délicate et la plus importante a concerné les cables.
Il fallait obtenir un fonctionnement stw de l'instal-
lation, donc éviter dans toute la mesure du possible
les ruptures de cables. Enfin, en cas de rupture du
cable long, il fallait cepenclant pouvoir reprenc[re le
rabotage le plus rapidement possible en confection-
nant un noeud. Le probleme a été résolu en grande
partie par ['adaptation du matériel utilisé et par le
choix d'un type de cable approprié, choix basé sur
['expérience acquise en ce domaine au cours des
derniers mois. Le type de cable employé actuelle-
ment {composition Seale, 18 mm de @ et entiére-
ment métallique) n’est cependant pas encore défini-
tivement adopté. Un autre type de cable (composi-
tion « Filler Wire », 18 mm de @ et entidrement
métallique lui aussi) doit encore étre essayé sous
pew. Le choix définitif portera sur une de ces deux
espéces de cables.

Les chiffres que nous donnons ci-dessous se rap-
portent aux derniers résultats compIets obtenus avec
des cables « Filler Wire », de 20 mm de diamétre
et & ame en chanvre dur de Manille. Ils ont montré
que le cable court pouvail assurer une production
de [ordre de 3.780 tonnes netles avant d’étre hors
d'usage. Quant au cable long, nous avons remarqué
qu'il. se détériorait toujours au méme endroit, & sa-

~

voir a la sortie du tambour lorsque le train de cais-
ses se frouve au pied de taille. Il est dailleurs nor-
mal que ce soit la que le cable se fatigue le plus,
cette partie constituant ce quon pourrait apvpe]er
['enlevage. La production que le cable long a pu as-
surer a été de 3.550 tonnes netles, mais une épis-
sure y avait été faite a I'endroit de Ienlevage apres
une production de 2.000 tonnes environ.

Il résulte de tout ceci que le prix de revient de
ce type de cable a été de 2,54 francs par tonne
nette. Y compris les salaires du personnel affecté
au placement des cables et a la confection de ['épis-
sure, il s'est élevé a 2,06 F/tonne nette.

Ce prix de revient est satisfaisant, mais nous espé-
rons encore |'améliorer. En effet, bien que de com-
position « Filler Wire », les couches inférieures de
ce cable, enroulées sur les tambours, s'écrasent et
se détériorent, I'ame en chanvre conférant une apti-
tude trop grande a ['écrasement. C’est pourquoi des
cables entiérement métalliques sont utilisés actuelle-
ment.

Avec ces derniers, nous pensons pouvoir mettre,
sur le tambour du cable Iong, une longueur de cable
supérieure d'une vingtaine de métres a la longueur
normale, Cette facon d opérer permetirait, aprés une
certaine production, de couper un morceau du cable
long du c6té de son amarrage au train de caisses, et
de déplacer ainsi, vers la taille, le point critique :
I'en]evage.

6. Guide-cébles.

La durée de vie du cable long est fortement tri-
butaire du systéme de guidage qui équipe les cais-
ses de rabo-tage.
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Fig. 18. — Evolution du systéme de guidage du cable long.
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Primitivement, ces caisses étaient équipées de
guide-cables a rouleaux, type Porte et Gardin, pla-
cés & l'entrée des caisses de téte et de queue (fig.
18). Cette disposition a dir étre modifiée des le dé-
marrage de I’installaﬁon, car la distance nommale
aux chbles entre le guide du cable long et I'amar-
rage du cable court n’était que de 150 mm. Cela
provoquait un enroulement incorrect du cable long
sur son tambour lorsque le train de caisses appro-
chait du pied de taille( la distance entre axec des
tambours du treuil étant de 650 mm).

Il a alors été décidé de procéder a des essais de
rabotage avec les guide-cables placés du c6té rem-
blai, mais toujours a I'intérieur des caisses. La
distance entre cables est passée ainsi de 150 &
460 mm, (fig. 18b). Il en est résulté une améliora-
tion de I'enroulement du cable Iong. Cependant, au
bout d'un certain temps, les rouleaux guide-cables
se calaient et étaient « sciés» par le cable qui
s'usait prématurément. En conséquence, les rou-
leaux guide-cables ont été remplacés par des tubes
en acier demi-dur, de 10 mm d'épaisseur et de
50 mm de diamétre intérieur (fig. 18c). Ces tubes,
constitués de 2 parties assemblées par boulons, ont
donné satisfaction.

Mais, il fallait encore résoudre le probléme de
guidage du cable long dans le cas ou il s’avére né-
cessaire de faire un nceud (rupture dudit cable).
Les systémes de guidage ci-dessus n’offraient pas la
possibilité de laisser passer un neeud confectionné
dans du cable de 18 mm. C’est pourquoi un syste-
me de guidage de sccours a été placé & Dextérieur
des caisses, coté remblai (fig. 18d). Ces guides ex-
térieurs, dont la section utile est de 100 X 140 mm,
ne devaient étre utilisés qu'en cas de rupture du
cable long. L'expérience a cependant montré qu'il
était possible de se servir uniquement de ce dernier
systeme de guidage (fig. 18¢), ce qui présente cer-
tains avantages, entre autres :

a) Distance accrue entre le cable long et le cable
court : cette distance passe de 460 & 655 mm, soit
pratiquement ['écartement entre axes des tambours
du treuil (650 mm).

b) Dégagement de la section d’entrée du caisson
de téte.

¢) Suppression du passage du cable long & tra-
vers le clapet du caisson de queue.

Inconvénient : Augmentation de la largeur hors-
tout du train de caisses : elle passe de 815 mm &
050 mm, couteaux compris.

Enfin, I'expérience a encore montré que le pas-
sage d'un neeud dans les guides extérieurs ne pré-
sentait aucune difficulté.

7. Signalisation.

Il y a lieu de signaler des améts du rabotage dus
a des ruptures de fils & l'intérieur du cable reliant
les 2 Généphones. Sans signalisation, il est en effet

trés difficile et trés dangereux de poursuivre le ra-
botage. Il s’avére donc indispensable de disposer
d'une installation de secours qui permette de parer
a toute défaillance de ['installation principale. Ce
sera le role des postes émeltteurs-récepteurs Mayday,
type IF 140 MLF., qui seront mis en service sous peu
dans le chantier.

G. Prix de revient en salaire.

Actuellement, le prix de revient moyen en salai-
res pour toul le personnel occupé en taille (porions
et surveillants, ouvriers & veine, préposés au soute-
nement et au remblayage, ...) s'établit a 85,45 F
par tonne nette, charg‘es sociales comprises.

Avec I'exploitation par marteau-piqueur, ce prix
de revient moyen était de 145 I par tonne nette.

En salaires, il v a donc une différence de 57,55 F
par tonne au pro=fit de Tlinstallation de scraper-
rabot.

H. Remarque.

Lors de l'arrét des opérations de rabhotage pen-
dant un certain laps de temps, il est indispensable
de laisser le train de caisses au pied de la taille. De
cette fagon, en cas de chutes de pierres en taille, le
train de caisses n'est pas prisonnier et peut éire uti-
lisé efficacement pour leur évacuation. Cest ce qui
a été réalisé apres un éboulement de 6 m de lon-
gueur, survenu & 65 m du pied de taille au début
du poste de midi de la journée du 15 janvier.

IV. — COUT DU MATERIEL
ET PRIX DE REVIENT
POUR UNE PRODUCTION DONNEE

A. Amortissement du matériel.

Intérét annuel : 6 %.
Nombtre de jours ouvrés par an : 280.
Amortissement par tonne nette :

Pour 70 t/jour: 5.28 F Pour 110 t/jour: 536 F
8o t/jour: 4,62 F 120 t/jour: 5,08 F
g0 t/jour: 4,10 F 150 t/jour: 2,84 F
100 t/jour: 35,60 F 140 t/jour: 2,64 F

B. Consommations diverses.
1. Energie électrique.

L' énergie éIectrique consommée, dans le cas d’ap-
plication dont il est question dans cette note, est
de 1 kWHh pour 1 m?® de produits bruts foisonnés,
soit 1 kWh pour 665 kg de charbon.

Ceci représente une dépense de 0,75 F par tonne
nette.
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TABLEAU III.

Amortissement
Désignation du matériel Nombre Cott Dgrée - 3
en F amortissement annuel | journalier
Treuil Escol, FES/45 1 220.500 5 ans 54.485 104,58
Apparei”age électrique = 100.000 10 ans 13.587 48.5%
Etangons hydrauliques 2 5.860 2 ans 3.187 11,38
Calage tubulaire et consoles — 16.050 10 ans 1.775 6,55
Caisses de rabotage 5 26.000 2 ans 14.140 50,50
Poulie de renvoi de 350 mm 1 3.700 2 ans 2.018 7,21
Palans a chaine Galle de 6 t b 14.860 4 ans 4.288 15,51
Cosses automatiques 2 700 1 an 742 2,65
Poutrelles d’amarrage 2 4.818 1 an 5.105 18,253
(voies de téte et de base)

Signalisation (Généphones seuls) 2 7.512 2 ans 4.007 14,64
400.000 10%3.420 360,36

2. Couteaux.

Comme nous ['avons vu, les couteaux sont rem-
placés actuellement tous les 3 jours, aprés avoir as-
suré une production de ['ordre de 420 tonnes,

La remise en état d'une plaque porte-couteaux
cotite 420 F, ce qui représente une dépense de :

2 X 420
———— =2 F par tonne nette.
420

3. Céables.

Nous avons retenu comme prix de revient de
consommation de cables, e prix de revient moyen
établi depuis le début des essais, soit : 5.52 F par
tonne nette.

En effet, depuis le début des essais jusqu'aw 31
janvier 1960, la consommation de cables a été de
1.750 m pour une production de 8.506 tonnes nettes,
ce qui représente une dépense totale.en cables, de
30.257 F. le prix d'achat des cables a vari¢ de
15.60 F/m (pour les premicrs cables utilisés) a
20 F/m (pour [es cables utilisés actueHement).

C. Frais de réparations et d'entretien.

Les frais de réparations et d'entretien du matériel
de scraper se sont élevés a 2.090 F pour une produc-
tion de 8.506 tonnes nettes.

2.000
Soit ; —— = 0.55 F par tonne nette.
8.506

Les modifications intervenues pendant les pre-
miers essais n'ont pas été prises en considération.
Nous majorerons c'ependant de 50 % le montant
ci-dessus de fagon a tenir compte de certains frais
qui auraient pu nous échapper, soit donc

035 F X 1,50 = 0,55 F par tonne nette.

D. Prix de revient total.

Il nous est maintenant possible d'établir un prix
de revient, par tonne nette, pour ['installation de
scraper—ral)ot en service dans le chantier de Veine
al'l.aye couchant au si¢ge n° 6.

Nous nous baserons, pour ce faire, sur une pro-
duction joumaliére de 100 tonnes nettes qui repré-
sente, a peu de chose pres, la production joumaliére
moyenne réalisée & ce jour dans le chantier consi-
déré. D'ow le prix de revient suivant :

560 F + aoa75s F+2F + 35, F + o535 F =
10,49 F par tonne.

Remarques :

Ce prix de revient est provisoire, la période de
fonctionnement de cette nouvelle installation n'étant
pas encore suffisamment longue. Nous pensons ce-
pendant que le prix de revient définitif sera trés
proche du montant ci-dessus.

Avec le nouveau type de treuil (ESP/75), les
frais d’amortissement journaliers passeront de
360,356 F & 406,48 F, les frais d’investissement s'éle-
vant & 550.000 F.

Pour une production journaliére de 100 tonnes
nettes, le prix de revient passerait de 10,49 F a
11,76 F/tonne nette.

Cette différence sera vraisemblablement récupé-
rée par une diminution de la consommalion de ca-
bles et par un accroissement de la pxroduction.

V. — ENTRETIEN DU MATERIEL
A. Le treuil

1. Lubrification.

a) Organes 3 lubrifier (fig. 19 et 20) :
— 7 points (M) qui assurent la Tubrification des
4 roulements porteurs des tam]aours, du roule-
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Fig. 19. — Points de lubrification du treuil Escol FES/45:

CYLINDRE, DE COMMANDE
DE FREIN

Fig. 20. — Points de graissage.

ment porteur extérieur de I'arbre intermédiaire
et du roulement de chacune des couronnes com-
mandant les tambours.

— 16 points (S) dont 6 a chacun des dispositifs
d’'embrayage des tambours (3 pour le graissage
du cylindre, 1 pour ['axe du balancier et 2 aux
chapes de la bielle réglable) et 2 a chaque cy-
lindré de commande des freins.

— 1 point (H), contréle du niveau de Ihuile con-
tenue dans le carter du réducteur. Cette huile
assure la lubrification du pignon moteur, du pi-
gnon principal de I'arbre intermédiaire et d'un
roulement porteur de I'arbre intermédiaire.

— Les 2 couronnes de commande des tambours
).

— Le moteur (J).

— Les rouleaux guide-cables (R) montés sur rou-
lements & billes.

— Les diverses articulations de commande.

b) Périodicité de la lubrification et lubrifiants a
utiliser.

— Points (M) : a graisser une fois tous les 15 jours
avec de la graisse Shell Rhodina 2.

— Points (S) : a graisser légérement une fois par
semaine avec de la Shell Rhodina 2 également.

— Point (H) : a vérifier une fois par semaine et
rétablir le niveaw, s'il y a lieu, avec de la Ma-
coma 82. Vidange annuelle.

— Les 2 couronnes (C) doivent étre graissées une
fois par semaine avec de la graisse Caltex Mar-
fac n° o.

— Pour le graissage du moteur, s'en référer aux
normes données par le constructeur et indiquées
sur le moteur.

— Les rouleaux guide-cables (R) seront graissés
une fois par mois avec de la Shell Rhodina 2.

— Les diverses articulations de commande rece-
vront une goutte d’huile journellement.

2. Entretien.

23

L entretien consiste & maintenir le treuil en bon
état de propreté, spécialement :

— l'espace compris entre les tambours et la base
du chassis ;
— les rouleaux guide-cables.

D’autre part, les bandes de freins doivent étre
vérifiées régulicrement et remplacées avant usure
compléte.

Le moteur doit étre examiné journellement par
un électricien, suivant les indications du « Cours
pour Electriciens du Fond » édité par la S.A. des
Charl')onnages de Monceau-Fontaine.

5. Visite du treuil.

Le treuil de scraper-rabot est soumis & un travail
intensif et trés dur. I convient donc que le machi-
niste et le service entretien vérifient soigneusement
et fréquemment vis et boulons et en assurent le ser-
rage.

D’autre part, le machiniste doit « controler » le
fonctionnement de son treuil et tout bruit anormal
doit é&tre immédiatement signalé au service compé-
tent.

B. Dispositif de calage du treuil

Le disposit—if de calage ne demande aucun entre-
tien spécial. Il en est de méme des étangons hydrau-
quue‘s. Lorsqu’un de ceux-ci se dérobe trop facile-
ment sous les efforts développés. il faut le remplacer
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sans attendre. Il convient donc d’avoir toujours un

- 5

étancgon de réserve a proximilté de I'installation.

C. Train de caisses.

Le train de caisses doit étre vérifié complétement
une fois par semaine. 11 faut remplacer toute clame
ou pivot dont ['état ne serait pas satisfaisant.

La fixation des guide-cables aux caisses doit étre
vérifiée journellement, tout comme ['état des cou-
teaux (fig. 21). La manipulation de ces derniers
doit se faire avec un certain soin et il faut éviter
de les laisser tomber sur les pointes, sous peine de
les ébrécher.

a)
Angledecoupe | i
150 A= | Angle de
depouville
30°

Usure de la foce de coupe

Usure de
Lafacede
" depouille

Fig. 21. — Critéres d'usure des couteaux.

a) couteau en bon état.
b) couteau & remplacer.

L’'amarrage des cables aux caisses doit étre égale-
ment vérifié régulicrement. Il faut veiller & ce que
les cosses automatiques et leur pivot de fixation
soient en bon état.

D. Dispositif de renvoi en téte de taille.

Une vérification de la clame d’amarrage de la
poulie de renvoi a la poutrelle s'impose de temps
a autre (une fois par semaine), afin de contréler
soigneusement ['état des pivots.

Quant a la poulie de renvoi, elle doit étre grais-
sée une fois tous les quinze jours avec de la graisse
pour roulements Shell Rhodina 2. II faut veiller
aussi & ce que la poulie puisse tourner librement.
Tout corps étranger qui pourrait s'étre introduit en-
tre les flasques et [a poulie proprement dite doit étre
enlevé. Une poulie présentant un échauffement
anormal doit étre remplacée au plus tot.

E. Céables.
1. Visite.

a) ]ournaliére.

— Vérification rapide des 2 cables a Ia fin du poste
de rabotage de facon a pouvoir prendre les me-
sures d'urgence nécessaires en cas d usure anor-

male ou de menace de rupture.

— Vérification de I'amarrage des cables aux tam-
bours car il ne faut pas qu'ils puissent se déta-
cher pendant les opérations de rabo-tage.

— Vérification des cables a proximité des cosses
automatiques par [intermédiaire desquelles ils
sont amarrés au train de caisses.

b) Hebdomadaire.

~— Vérification minutieuse des 2 cables.
2. Précautions & prendre pour le prélévement
et I'emploi des cébles.

La durée de service des cables ne dépend pas
sculement du travail effectif qu'ils accomplissent,
mais également des précautions prises lors de leur
placement et de leur emploi.

a) Préparation des longueurs de cables a placer sur
les tambours.

Le cable de réserve se trouve habituellement au
fond, dans la voie du chantier, sur des bobines en
bois pouvant en contenir 500 métres.

Le prélevement des Iongueurs nécessaires doit
étre exécuté en faisant tourner la bobine autour
d'un axe horizontal et [e cable doit étre étendu dans
la voie jusqu'au pied de taille. Le mouvement de
rotation de la bobine doit étre freiné de fagon a
maintenir le cable sous tension, évitant ainsi toute
formation de boucles. Une boucle ou un coude,
méme redressés avant la pose, sont autant de points
de plus faible résistance et d'usure accélérée.

Enfin, avant de couper le cable a la longueur
voulue, il faut le ligaturer de part et dautre du
point ot doit se faire la section.

b) Placement des cables sur les tambours du treuil.

Les mémes précautions que celles décrites ci-des-
sus doivent étre prises pour le placement des cables
sur les tambours du treuil. Il faut en outre veiller
a ce que le bout du cable passé dans e flasque du
tambour soit solidement fixé dans le serre-cable

ad I‘IO‘C.
c) Conditions & réunir pour obtenir un rendement
optimum des cables pendant leur utilisation.

Indépendamment des précautions a prendre [ors
du p]acement des cables sur le treuil, certaines con-
ditions doivent élre réunies pour en obtenir un ren-

a

dement maximum & ['utilisation.

Il faut :

1°) Un enroulement correct des cables sur les
tambours du treuil.

Celui-ci dépend :

— De la disposition du treuil dans la voie.

Pour faciliter l'enroulement correct des cables
sur les tambours, il faut que le treuil soit orienté
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dans la direction de la taille. Ceci est difficilement
réalisable avec le treuil FES/45 en raison de la
rigidité de son dispositif de calage télescopique,
mais sera possi]ole avec le nouveau treuil, type
ESP/7s.

— De la distance existant enire les cables court

et long & 'entrée du train de caisses.

Cette distance doit étre sensiblement égale a
I'écartement entre axes des tambours du treuil. Cest
ce qui a été réalisé avec le nouveau systéme de gui-
dage du cable long dont il a été question précédem-
ment,

— Du freinage permanent du tambour libre.

Un manque de freinage du tambour libre (sur-
tout dans la course descendante du train de caisses)
provoque le « desserrage » des couches extérieures
enroulées sur les tambours et il y a danger de for-
mation de « clés ».

Gréce a la commande pneumatique des freins,
['intervention humaine n’est pas requise sur ce point
et il suffit de régler correctement les freins au fur
et & mesure de leur usure.

2°) Un guidage aussi parfait que possible du ca-
ble Io-ng' dans le train de caisses.

Le g‘uidag‘e du cable Io»ng dans le train de cais-
ses, tel qu'il a été réalisé avec les guides extérieurs,
semble avoir résolu cet aspect du probléme. Nous
avons pu remarquer en effet que le cable long
s'usait beducoup moins rapidement depuis la mise
en service de ce systéme.

VI. — SECURITE

A. Facteur matériel.

1. Prévention des accidents individuels.

a) Le treuil.

— II doit toujours étre muni de ses téles et capots
de protection : téle frontale et capots de protec-
tion des tambours, capots pour la protection des
couronnes de commande des tambours.

— Les commandes d'embrayage et de frein assu-
rent une sécurité certaine pendant le fonctionne-
ment de ['installation, puisqu’elles se remettent
automatiquement au point mort dés que le ma-
chiniste les lache.

— Lorsque le machiniste quitte son treuil, il doit
en arréter le moteur.

— Le treuil ne peut étre lubrifié ou nettoyé pen-
dant son fonctionnement.

~— Lors du ripage du treuil, il faut veiller & ce que
le coffret de commande du moteur, placé en
amont aérage, soit avancé préalablement.

b) Le dispositif de renvoi en téte de taille.

— 1I faut veiller a ce que la poutrelle soit toujours
appuyée contre 4 étancons, solidement ancrés

entre toit et mur. Les différences d’alignement
des étancons doivent étre reprises par des cales
de bois afin d’éviter de plier la poutrelle et, sur-
tout, de provoquer des efforts anormaux sur les
étancgons.

L’amarrage de la poulie a la poutrelle doit étre
soigneuzement controlé avant chaque poste de
rabotage.

II est défendu de nettoyer et de graisser la pou-
lie de renvoi p-endant sa rotation.

— Toute poulic défectueuse doit étre remplacée.

c) Les cables.

Les cables ne doivent pas étre manipulés sans
gants, les piqtres de cables sont toujours dou-
loureuses et parfois cIang‘ereuses.

II faut éviter de laisser trop de « mou » aux ca-
bles lorsque T'installation est a I'arrét. Sinon, il
y a risques de projections de produits rabotés
lors de la remise des cables sous tension.

Extrait de la circulaire ministérielle du 20 awvril

1934, concernant ['emploi des scrapers' dans les
mines.

« Le frottement des cables contre les bo‘isages et
les parois de Ja galerie, contre les poulies inférieures
et le treuil, constitue aussi une cause de danger... »
— 11 faut donc veiller a ce que les cables ne frot-

tent pas contre des éléments du souténement
placés dans la voie ou en taille.

— II est recommandé également de réparer, dans la
mesure du possible, les cables par épissures et
non par nceuds.

— 1II est interdit de procéder seul au réenroulement
d'un cable déroulé et non sous tension.

— II ne faut pas travailler avec des cables détoron-
nés. Si un des torons est cassé, il faut en rentrer
le bout dans le cable.

2. Prévention des incendies.

a) Aménagement et entnetien.

Extrait de la circulaire de ' Administration des
Mines - N° 87-15 C/31 du 8 septembre 1952.

«1l y a lieu de noter que..., les moteurs électri-
ques ou pneuwmaliques qui actionnent ces appareils
doivent étre tenus propres et, a cette fin, étre sur-
veillés attentivement et soigneusement nettoyés. »

Extrait de Larticle 10 de I’ Arété Royal du 2 dé-

cembre 1957 sur la prévention des incendies dans
les mines.

« Les appareils mécaniques de toute nature sont
construits, installés, utilisés, surveillés et entretenus,

de maniére & éviter tout échauffement dangereux
notamment par frottement. »
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— 1I faut donc prévoir le nettoyage régulier du mo-
teur électrique et il faut rendre possible la sur-
veillance et [entretien de tout le treuil de
s'craper-rabo‘t.

b) Commande des treuils de scraper—ral)ot.

Article 14 de I'Arrété Royal du 2 décembre 1957
sur la prévention des incendies dans les mines.

« Des dispositions stires sont prises pour empé-
cher toute mise en marche intempestive des engins
mécaniques en l'absence du personnel. »

— Avant chaque chémage, il faut couper a la dis-
persion tous les circuits non actifs. Il faut, si
possib]e, é-ga]ement couper & la sous-station.

) Matériel de lutte contre lincendie.

Il faut disposer, et garder en bon état, un extinc-
teur & proximité immédiate du treuil. Une réserve
d’au moins 50 kg de sable et une lance d’arrosage
doivent également étre prévues. Ce matériel doit se
frouver en amont aérage par rapport au treuil de
scraper-rabot de maniére a étre facilement accessible
en cas d'incendie.

B. Facteur humain.
1. Prévention des accidents individuels.

a) Préposé a la commande du treuil de scraper-
rabot.

— Le préposé doit toujours se trouver a proximité
du treuil de scraper-rabot dés que le moteur est
mis en marche.

— 1I doit étre bien formé et respecter rigoureuse-
ment les consignes données.

— Il ne doit jamais mettre le treuil de scraper en
marche sans étre certain que la signalisation
fonctionne bien et que cette manceuvre ne pré-
sente de danger pour personne.

— Avant une mise en marche définitive, le ma-
chiniste doit toujours opérer un « faux démar-
rage » destiné & prévenir le personnel qui se
trouverait éventuellement a proximité de I'engin
de rabotage.

— Le machiniste doit vérifier si le moteur du treuil
est bien arrété avant de quitter son poste.

— Enfin, il faut choisir comme machinistes des tra-
vailleurs consciencieux et réguliers et il faut évi-
ter de les déplacer. Les porions et surveillants du
chantier doivent évidemment étre au courant du
fonctionnement du treuil de scraper-rabot.

b) Préposés au souténement.

— IIs ne peuvent assurer le souténement des 6 pre-
miers métres de la téte de taille que lorsque le
rabot est arrété.

— Ils ne peuvent se déplacer dans la havée du
scraper-rabot sans en avoir averti le machiniste
et tant que l'installation n’est pas arrétée.

¢) Circulation du personnel.

Y

Dans les tailles & scraper-rabot, il doit toujours
exister une havée de circulation & c6té de la havée
du scraper-rabot, afin d'éviter que le personnel ne
soit obligé de se déplacer dans cette demiére.

d) Signalisation.

Extrait de la circulaire ministérielle du 20 avril
1934, concernant l’emploi des scrapers dans les mi-
nes.

« Le mouvement du scraper dans la taille pou-
vant causer des accidents, les ouvriers occupés dans
celle-ci doivent disposer d'un cordon leur permet-
tant de sonner I'arrét au machiniste du treuil. »

— 1l doit donc exister une signalisation par son-

nette entre la taille et le machiniste du treuil.
Elle doit pouvoir étre utilisée de n'importe quel
point situé le long de la havée de circulation du
personnel.
Cependant, de fagon a augmenter encore la sé-
curité du personnel, des postes émetteurs-récep-
teurs, & transistors, pourront bientét étre intro-
duits dans ces chantiers.

— Une plaque de signalisation appropriée doit se
trouver & proximité du treuil de scraper et une
plaque identique doit étre placée en téte de
taille. Elles doivent étre avancées au fur et a
mesure de 'avancement de la taille.

11 est donné ci-dessous une reproduction des p]a-
ques de signalisation qui peuvent étre utilisées a
cet effet.

TRANSPORT PAR SCRAPER
Signalisation

1 coup = Arrét.

2 coups — Manceuvre en avant (vers Ia
voie).

% coups — Manceuvre en arriére (vers la
téte de taille).

4 coups = Mise en marche définitive.

2. Prévention des incendies.

a) Entretien. du matériel.

La lubrification des treuils et des poulies doit
étre réalisée régulicrement en suffisance, mais sans
exces, d'aprés les instructions données dans le cha-
pitre « Entretien ».
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b) Les porions, les machinistes de treuils de
scraper-rabot, ou leurs remplacants occasionnels,
doivent étre parfaitement au courant des mesures &
prendre en cas d'incendie.

Remarque importante.

L'observation des mesures de sécurité exposées
ci-dessus n'exclut pas les précautions habituelles a
suivre par le personnel occupé dans les chantiers
c[’abattage: auscultation des terrains, renforcement
éventuel du souténement, port des protecteurs indi-
viduels, ete...

VII. — CONCLUSIONS

A. Matériel.

Le matériel mis en ceuvre est robuste et extréme-
ment simple. La fago-n dont e ‘treuil et son moteur
travaillent doit leur assurer une grande longévité.
La puissance utilisée dans le cas d’application dé-
crit au chapitre III est largement suffisante, grace
précisément & la marche continue du moteur et du
mécanisme d'entrainement des tambours du treuil et
au poids relativement faible des masses mises en
mouvement dans la taille (Ie poids total du matériel
se trouvant en taille n’est que de 1.400 kg environ).

Le calage du treuil, par l'intermédiaire de 2 étan-
gons hydrauliques & pompe incorporée, donne en-
tiere satisfaction. Il présente I’avantage de ne pas
nécessiter d'accessoires extérieurs tels que pompe,
tuyauteries, raccords etc. ..

Le choix des couteaux est fort important. L 'em-
placement des coutcaux sur les plaques porte-cou-
teaux dépend des caractéristiques de la couche et
chaque chantier constitue un cas d’espéce.

B. Champ d'application de la méthode.

Le procédé est applicable aux couches dont la
pente est comprise entre 20° et 35° Il pourra proba-
blement s’applique‘r_aux tailles dont la pente est in-
férieure & 20°, grace aux treuils plus puissants qui
seront mis a la disposition des exploitants dans peu
de temps. Comme pour les autres systémes de
scraper-rabot, la couche doit répondre & certaines
qualités de toit et de mur.

Les résultats obtenus jusqu'a présent sont trés
encourageants et ouvrent des perspectives intéres-
santes pour l’explo‘itation des couches de faible
ouverture présentant un toit solide et un bon mur.
A notre avis, ces perspectives sont d autant plus in-
téressantes, que |'amélioration des rendements est
obtenue avec du matériel peu cofiteux.

Nous estimons qu'il convient encore d'insister
sur Je fait que le creusement de [a voie de téte d'une
taille, équipée de ce systéme de scraper-rabot, peut
étre réalisé & un bas prix de revient.

En ce qui concerne ['ouverture des couches
susceptibles d’étre exploitées avec intérét par ce pro-
cédé, il n'est pas interdit de penser qu'il sera pos-
sible de dépasser 60 cm. II suffira d’adapter les
dimensions des caisses et des couteaux pour obtenir
des débits horaires plus importants.





