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sage. Les gaz sortent des carneaux à. 230° et contiennent 14 % de 
COZ. Il reste 4 à. 5 % d 'imbrûlés dans les cendres. 

La Direction du charbonnage est. décidée à. maintenir cette allure 
dans le ch auffage de deux nouvelles chaudières qu'elle va 
installer. » 

'· 

B. - USINES MÉTALLURGIQUES 

EXTRAIT D'UN RAPPORT 
DE 

M. A. STENUIT 

Ingénieur principa l, chargé temporairement de la direction 
d u 6me arrondi•sement des Mi nes, à Namur. 

SUR LES TRAVAUX DU 2 me SEMESTRE 1 924. 

Société anonyme d'Athus-Grivegnée 

Usines d' Athus . 

f?1stallations nonnelles. 

M. !'Ingénieur FRUPIAT m'adresse la note suivante, au suj et de:. 
nouvelles installations de ] ' usine d' Athus, de la Société Anonyme 
d'Athus-Grivegnée, où l'on a terminé l'équipement du quatrième 
haut fourneau et l'installation d'un train à. fil : 

A) Haut fo urneau. 

Le haut fourneau est identique aux trois précédents : 24 mètres 
de hauteur totale, capacité de 445 mètres cubes, gueulard à. fer­
meture par Cup and Cone, capacité de production de 180 t onnes 
par 24 heures en allure Thomas. 

Les appareils Cowper, au nombre de trois , sont construits 
d' après les principes du brevet Pfosser -Strach-Stum, caractérisé 
par les deux par ticularités suivantes : 

1° t irage forcé par adduction de lair comburant sous pression; 

20 réduction de l 'épaisseur du réfractaire par l 'emploi de bri­
ques tubulaires. 
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L'air frais ,._ aspiré par deµx venti!ateurs .actionnés ch acun par 
un moteur électrique â e ' 32 HP, 'est .r efoulé dans un e conduit e de 
750 millimètres et injecté à la base du " puits " par une t uyère 
convergente de 290 millimètres. 

L e puits, d!une sect ion circulaire de l'n ,60 de .diamèl,re, présent e 
à sa part ie inférieure la forme d ' un convergent-divergent, dispo­
sition qui assure un mélange in t ime des gaz combustible et com­
burant. 

Le " ruchage » est fo~·mé de briques percées d ' un canal circu­
laire de 70 millimètres de diamètre et présen tant extérieurement 
la form~ d 'un prisme à base octogonale de 50 millimètres de côté. 
La juxtaposition et . la superposit ion des briques réalisen t.. ainsi 
une série de canaux vert_icaux, les uns circulair.es et les au t res 
carrés. 

Grâce à cet te disposition, la capacité d ' absorpt ion du réfractaire 
est considérablement augmentée ; la tonne d 'empilage présente, en 
effet , une surface de ' chauffe de 2$ mètres can es environ , alors 
qu ' avec les ruchages anciens, le même poids de réfractaire n ' offrai t 
au contact des gaz chauds qu '.upe surface de 12 mètres carrés. 

L ' air comprimé et le gaz ont une pression moyenne de 15 cen t i­
mètres d 'eau dans les conduites d ' amenée aux Cowper , et la pres­
sion du vent chaud aux tuvères est de 28 cen t imèt res de mercure. 

En marche normale, 2 é owper et 1 ventilateur seulemen t sont 
en activité ; la durée des périodes de soufflage et de chauffage est· 
de une heure environ. 

Pendant la première, la températur~ des fumées _~ugmente pro­
gressivement de 170 à 2750 ; pendant la seconde, la température 
de l ' air chaud diminue de 950° à 900°. 

Les principaux avantages du système sont : 

1° la souplesse. En quelques minutes, on peut faire var ier lar ­
gement la température du vent. chaud et obtenir celle qui convient 
Je mieux aux matières t r aitées ; 

2° la diminution de consommation de gaz résultant : 

a) de la diminut ion des pertes par r ayonnement, conséquence 
de la r éduction d ' appareils en service (2 Cowper au lieu de 3 avec 
le tirage n aturel) ; 

b} d 'une combustion plus parfaite, à cause du brassage préa­
la ble des gaz dans le puits et de la grande division du courant 
gazeux circulant dans le ruchage. 

• 
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B) Train à fil. 

Les billettes mesurant 4.400 millimètres x 55 millimètres 
x 55 millimètres sont soulevées à l' aide d'un pont roulant pourvu 

d ' un électro-aimant de levage et déposées côte à côte sur l ' aire 
d 'enfournement du four à r échauffer. Deux poussoirs qu ' actionne 
un moteur élect rique de 23 HP, par l ' intermédiaire de crémail­
lères, les int roduisen t ensuite sur la sole inclinée du four, laquelle 
est constituée par des tubes métall~ques rafraîchis par un courant 
d 'eau . 

L e four est chauffé simultanément par du gaz de haut fourneau 
et du charbon pulvérisé. Ce dernier titrant 12 à 13 p. c . de 
matières volatiles et 9 à 10 p. c. de cendres, est introduit par un 
aéra-pulvériseur de la Société « La Conibustion Rationelle ». 

Le défournement se fait à la main ; tou tè fois, ce travail est faci­
lité par un appareil compor t ant deux rouleaux horizontaux ; au 
moment voulu, le rouleau supérieur est entraîné par un moteur 
électrique de 12,5 HP, tandis que le rouleau inférieur relevé par 
un cylindre d ' air comprimé, presse cont re le premier , la barre 
que le préposé se borne à diriger vers la billette. Celle-ci s'engage 
à la sortie du four sur un t rain de rouleaux actionné par un 
moteur électrique de 16 HP et qui l ' amène au train à fil. 

Celui-ci, du type semi-cont inu, comporte un train dégrossisseur, 
un t r ain préparateur et un train finisseur. 

L es deux premiers comprennent respectivement 7 et 6 cages de 
t ravail placées en file, le troisième 4 cages de travail placées en 
ligne. 

Les vitesses de rotation des différentes cages sont : 
pour le t rain dégrossisseur, 11 , 15, 22, 30, 46, 64 et 90 tours 

par minute ; 
pour le train prépar ateur, 114, 150, 196, 277, 338, 570 tours 

par minute ; . 
pour le t r ain finisseur, 570 tours par minutes (pour les 4 cages) . 
Le mét al p résente à la sortie du dégrossisseur une section carrée 

de 13 ,5 millimèt res de côté, à la sort ie du préparateur une section 
carrée de 6,2 millimètres de côté. 

Le bout avant de la billet te est coupé par une cisaille volante 
à air comprimé, avant son entrée au préparateur. 

Le métal s' engage de lui-même dans les cannelures des diffé­
ren tes cages des deux premiers trains. Le passage de la dernière 
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cage du préparateur à la première cage du finisseur et celui de la 
seconde cage à la t roisième du finisseur s'opèren t par l ' inter mé­
diaire de guides semi-circulaires en forme de goutt ière ; deux 
ouvriers ( serpenteurs) , armés de pinces, saisissent le fil à la sor t ie 
des première et t roisième cage du finisseur et l ' in trod uiseu t dans 
les cannelures des cylindres des deuxième et quatr ième cages, les 
boucles se fermant sur des aires inclinées se prolongeant dans 11:1' 

sous-sols. 

A la sor tie du finisseur, la verge présente une sect ion circulaire 
de 5 millimètres de diamètre. Int roduite dans un tube de section 
circulaire, elle est dirigée vers une bat terie de 6 bobinoirs système 
Garette, actionnée par un moteur électrique de 40 HP. 

Chaque bobinoir est constitué par 1m e boîte de forme t ronco­
niq ue renfermant 4 bras ver t icaux ; tout le sysLème tourne au tour 
d 'un axe ver tical à r aison de 335 tours par minute. Le fil in t roduit 
par le haut s'enroule autour des 4. br as, t erminés à leur par t ie 
inférieure par des pieds de biche. Quand Je bobinoir est rempli, 
le soulèvement du système provoque son arrêt par débrayage et la 
chute du fil par rapprochement des bras. 

Le fil bobiné t ombe sur une bande t ranspor teuse en tôle et est 
dirigé vers le refroidissoir . . 

Celui-ci consiste en une claire-voie de bar res mét alliques ; par 
le soulèvement et l'abaissement alternatif des barres de même 
pari té, le fil est amené sur une aire en dalles de fonte, où il est 
ligaturé et chargé sur wagons. 

Les trois t r ains sont act ionn és par un moteur électrique asyn­
chrone à courant triphasé, d 'une puissance continue de 3.000 HP ; 
celui-ci commande directement la t roisième cage du train prépa­
rateur et , par une transmission à câbles, la cinquième cage du 
dégrossisseur . Le mouvement est communiqué ent re les différentes 
cages de chaque train par des engrenages. 

Les 4 cages du train finisseur sont accouplées directement 
sur la dernière cage du train préparateur. 

L e moteur électrique reçoit directement le courant à 3.000 volts 
et 50 périodes de la centrale de l 'usine. Sa puissance peut êt r .. 
por tée à 3.750 H P. pendant 30 minu tes, 4 .500 H P pendant 
3 m in utes et 6 .000 HP momentanément. 

L e nombre de tours par minute est do 200 au synchronisme et 
l 96 à pleine charge. 

l 
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Le facteur de puissance et le rendement pour la pleine charge 
sont respect ivement 0,87 et 94 p. c. 

Le réglage aut omatique de la vi tesse s'opère par des r~sistanc~s 

qu 'une dynamo t achymétrique montée en bout d ' ar bre mtrodmt 
ou ret ire du circuit du rotor. 

La capacité de production de ! ' installation est de 300 tonnes par 
24 heur es. 


