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i;1ent , elles devaient être -remplacées tous les c.lcux ans pour cette 
r aison ; 

b) Au fond, les billet tes en hêt re imprégné, pour voies étroi tes, 
ne pourrissent plus et peuvent t oujours êt.rc rem ployées ; 

c) Dans cer taines galeries humides, là où le sapin et Je bouleau 
se décomposaient en moins d 'un an, des cadrl?s on chêne ou en 
sapin imprég nés résistent depuis qûinze ans à la décom posit;ion. 

Dos consta tations analogues on t été faites aux Charbonnages du 
Noël-Sart-Culpar t, où, en t r e aut res, à la cote 70 mèl res , une 
galerie de retour d ' air humide est boisée en sa pin imprégné au cré
soyle, sur environ 250 mètres de longueur, depuis plus de di x aus, 
sans que le boisage ait dû être renouvelé. 

D 'autre part, l 'emploi de cad1·es en bois imprég nés, r est reint 
généralemen t à des galeries peu fréquenlées, n ' a amené aucune 
réclamation sérieuse de la part du personnel de la mine, et le seul 
fait c1·it iq ué, légèrement d ' ailleurs, a été la sensat iou de picote
ment à la figure que l'ouv1·ier boiseur éprouve lorsque son épiderme 
ent re en contact involon taire avec le liqu ide imprégnant. 

D F.ce mb re 19.28. 
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SUR LES TRAVAUX DU 1er SEMESTRE 1 928 

Charbonnage de !'Espérance et d'Hautrage. 

Si1~y1: tl ' Jl u11lrage. 

H av age mécanique . 

J e dois à l'obligeance de JI. J uvEN'l', directeur des t ravaux d u 
char bon nage, les renscignt:l lllCBls sui van ts concernan t l'emploi 
d ' une haveuse élt>ctriquc, système "Flott mann , clans 1111<:! taille cht 
chantier de la veine n" 1, ii l'étage de 602 mètres, d u siège cl' f[au-

l ragc 

I . -- Caractéristiques. 

Cette haveuse esL d u type .F' lottm ann élect riq uo. , 
/'uitf., . 835 kilos: l:n gettr : 700 mm . : long tteu r : 1.475 m m .; 

hau teur : .rno rnn~. 

r; 11 irle lu tlru fr 11r: longueur dti l.900 mm . 

· / 'oùls ,/ 
11 

t r e t1 il : 450 kilos ; largeur : 700 mm. ; longueur 

1.100 mm. ; hauteur : 3 15 m m. 
La barre de havage présen te une longueur de ~ "',40 et fait u1w 
· , d s la \•eiue de i O li 12 cenLimètres d 'épaisseur. saianee an , 
.0 

1 
t 5011 t reu il do halaati sont connuaudcs par moteurs 

La rnveuse e <> • 
· , .' ' ':1 20 volts .)0 périodes ) dou t les pmssances res-

électriq ues se par es \ ,, ' ' 
pectives sont de 10 kw. et l ,5 kw. 

n . - Taille. 

· dan s la t a i Ile c~stresse de la vei11e 11° 1, La haveuse fon ct.1on nc 
au n i vuau de 502 mètres. 
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La composition moyenne de la couche est la snivanle 

· Toit: 

Terre noire 
()harhon . 

0 11 verture. 

0'",02 
om,50 

0"' ,52 Pn issan ce. 0111 ,50 

L 'ouver t ure varie de 0111 ,49 à 0'",55. La veine est s11rrno1'1Léc d'un 
liane peu résistant, variant de 0111,30 à L mètre, nécessit·.a nt 11 11 boi
sage sérieux. 

Le mur est dur, ·mais assez Jrrégtùier. 
Longueur de taille : t!O mètres; pente moyenne : 24 d egrés. 
L 'évacuaLion du .charbon se fa it sur tôles plates, fix es, présen -

tant un bord de 20 centimètres du côté des remblais. 
Le boisage est effectué au moyen de hè les de 3 mètres de lon 

g ueur, soutenues par quat re étançons; sur ces hèles, on pose des 
lambourdes de l '", 50 de longueur, à ra.i son de quatre par mèLre . 

La taille esL desservie par une voie à grande section au pied et 
à lu tête, voies coupées par tie en mur et par tie en Loit. Deux 
fau si.es voies ménagées dans la taille sont bosseyécs au toi t. 

lI L. - Organisation du travail. 

1. /'"·'' " r/1· l'rtprl-s-midi. 

Ce posl.c, affect,é a 11 havage, compre nd : 

1 surveillant ; 

1 ouvrier au t reuil de halage placé à. la tête de la laill,i; 
ouvrie r à la haveuse ; 

2 boiseurs voies, 

EL 2 coupeurs à la voie infél"ie urn. 

Les cou peurs de voie pe11vent travailler sans gêner le service de 
la. taille, la costresse étan t poussée d e 4 à 5 mèl.res en avan ce sur 
le front. 

Les haveurs met tent le bois de poulie à leur a r rivée, descencleut 
la machine et le câble électrique, placent la barre de havage, qui 
arrive de la surface avec des piC13 réaffûlés; la machine descend 
donc la taille sans l a bar re. 

Pen dau t le havage, un homme se t,rouvc a u Lreuil d ans la voie 
l '" plaLe (voie supérieure <le la taille) cl s'occupe égulemeut de 

I 

\ 
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tirer le câble électr iq ue en montant au fur et à mesure de l'avan 
cement ; un homme (machiniste) précède la haveuse et donue au 
préposé du Lreuil les s ign aux nécessaires au moyen d ' une sonnettè. 

Deux boiseurs snin:mt lfl machine à u ne disl.auce de 5 mètres 

~nviron et mettent des hèlf!s cont.re le front d e taille . 

La taille est souvent havée eu quat re heures, ce qui correspond 
;1 1111 avancemenl de 10 mûtres à l ' heure . Il a rri ve cependant .q ue 

la ba rre se cale par sniLe de la présence de bouqui aux (rog11ons de 
sidérnse) ou parce que 130n ext rémité entame le mur , celui-ci s'étant 
relevé. dans ce cas, la. durée du havage arrive à être doublée. 

) 

L e havage terminé, la barre est dr montée et ramenée à la sm-

face. 

2'' / 'o.çl e th 1111il. 

11 se ·compose de : 

2 ro11pe11rs de voies it la I'" p\ale; 
2 coupeurs de voies ;1, la cost rcsse; 

2 cou peurs de voit•s aux faus~es voies: 
,1 placeurs de tôles 1111i évac11eu l 1.lll même lemps une parLie do::S 

huve1 ies ( JO ch ariots cn viro11). 

:1° /'us / f !/11 111ali11. 

Il est co11sacré 11 l 'alialage e t. com pT1:md 

su rvei lla1it ; 
9 ouvriërS h veine; 
2 colipeurs de voies ?t la 1 "' plate; 

!i bouteurs dans la tai Ile . 

2 l fal·sa11 t le 13crvi<'c entre la taille et l'évitement. sc ouenrs · 

Des 9 ouvriers ?t veille, 7 évac11ent le restant des have ries el 

b l t 1 ·11011 de charbon fi s complètent le boisage en plaçant, ;\ a ten e sr · · , . 

l 1. b tele'es dans le charbon et en repassant des bc_les 111ter-
l es sc rm es po 
111édiai res, lorsque c'est u écessaire. 

Les deux a u t res ouvriers à ve inl' 1'011(, l'abaLage aul( coupures et 

se servent de madeaux-pics. 

,1_0 /' r·rso1111tl /o/n/. 

Par jour : 36 ouvriers, dont !.l -r 4 = 13 occupés à l 'abalage. 

* * * 
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Du"l5 novembre 1927 au 28 avril 1928, c'est-à-d ire pour 89 jours 
de travail, ou a effectué 20 havages incomplets pour diverses causes, 
cl su rtout par suite de variations dans la pente, nécessitant une 
n :ctiftcation du front, et de bouquiaux, obligeant une revision de 
la barre avant havage complet. 

fi y a eu peudaul, cette période : 

1.074 journées d'onviers abaj;teurs, y compris le havage compor
tant 89 x 4 journées = 356 journées, et, au total, 2. 969 journ ées 
d 'ouvriers de toutes catégovics. 

nr. - Production. 

Elle a alteint, pour la période co11 sidérée plus hau t,, 2.895 Lo1rnes 
011 ~32,5 Lo11 nes par jour. 

V. - Prix de revient • abatage. 
li se décompose comrne su it : 

L 0 S,Yafres : 

3u6 journées de haveu1·s 
718 journées d ' ouvriers à veine 

2° Consomm at ion : 

(/) Electricité : 10 + L,5 = 11,5 kw. : 
f><~O he11res de marche pout· 

= l l ,5x540x0 fr. 30 
li) 11 uiles et graisses : 

Oléonaphte : 15 kgs à 1 fr. 59. 
Graisse Stauffer ,jQ 

2 fr. 08 

3° R éparation des pics : 

n) Forgeron et aide : 
267 heures à 4 fr. 35 
267 heures à 2 fr. 50 

kgs i't 

Total 

les 89 

23,85 

83,20 

. fr . l7.914,15 
38.772,00 

. fr. 

journées 
1 .863,00 

107 ,05 

1. 161,45 
667,50 

56.686, 15 

1.970,05 

1.828,95 
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6) Nouveaux pics : • 

8 couronnes de havage à 33 francs. 
250 p ics à 3 francs . 

264,00 
750,00 

1003 

l.014,00 

Soit, un total de . . fr. 61.499,1 5 

Prix de n:vient abatage : 

fr . 61.499,15 
21 fr. 24 par tonne. 

2.895 

Production par journée cl 'ouvrier de toutes catégories : 

2.895 T. 
978 kilos. 

2.969 

Dans le début de j uin dernie r, le personnel a été r éduit de qnat re 
ouv riers, dont 2 bouteurs, la pente étant plus favorable, et 2 cou
pems de voies, les ouvriers à veine assurant, le coupage en toit de 
la 1 r• plate. .- . 

On peu t ainsi espérer dorénavant une amélioration du rende
lll<' lll cl;, partant. du prix de r evient .. 

VT. - Comparaison avec l'abatage à la main. 

La ta ille a été travaillée au pic ava11 t qu'i l y soit fai t emploi 
d 'u11e haveuse, et le rendement journalier moyen par ouvrier à 
vei ne était de 1.700 kilos. L ' ouvrier à veine gagnant 54. francs, 
le prix de revient aLatagc était de : 

fr. 54 
--- = 31 fr. 77 par tonne. 

1,7 

. Le prix de revient abatage avec la haveuse a été établi précé
demment ~L 21 fr . 24. 

Pour la comparaisou de l' abatage à la haveuse avec l'abatage à 
la ma i11 , il faut remarquer qu~ les 4 ouvrie ras qui, daus l ' abatage 
à la haveuse, sont affectés, peudunt le poste de nuit , au déplace-
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• 
ment des tôles et à l 'évacuation des haver ies, se r éduisen t à u n 
seu l dans l'abatage à la main. 

Il y a donc, dans le premier cas, 3 journées su pplémentaires par 
jour . 

Ces trois jow·nées supplémentai res se t raduisent par fr. 9. 844,85 
pour la période du 19 novembre 1927 au 28 avril 1928, c'est-à-dire 
par : 

9.844,85 

3 fr . 40 à l a tonne. 
2.895 

Le gain net à la tonne est de 31 fr . 7ï - (21 fr . 24 + 3 fr . 40) 
= 7 fr . 13. 

Dans ce calcul , il n 'est pas tenu compte de l 'amortissement. 
La machine coûtaut 80.000 francs, elle serait amortie pour un o 

extr action de : 

80.000 

= lJ .220 tonnes, soit., 
7,13 

avec l'extraction précéden te, c' est-à-dire 32 t. 5 par jour, en 

11.220 

= 345 jours. 
32,5 

REMARQUE 

Pour aLtei11d re la mêmtl prnduction, 20 ou vriers à veine seraient 
nécessaires dans le cas de l 'emploi du marteau-pic . Une organisa
i.ion d u t ravail comportant un tel nombre d 'ouvriers est presque 
impossible le long d'un front de taille aussi réduit. 

Comme au tres avantages de l 'emploi de la haveuse, il y a Lieu 
de signaler : 

La haveuse permet de plus gr ands avancements; l'affaissement 
du tenain se décale de plusieurs havées par r apport au front des 
tailles , ce qui fait dire que le « terra in d evien t Dleill L 

eur '" es 
venues d'eau, au lieu de se manifester à fron t se pi·od · t d 
1 1 

. , u1sen ans 
es r emb rus. 

L ' emploi de la ha:euse a permis de réaliser une exploitation 
fructueuse dans la verne n° l ce qui 11

1 avai't p At b ' u e re o tenu anté-rieu rement. 

\i 
1 
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Charbonnage du Nord de Charleroi. 

Dispositifs d estinés à réduire les fuites aux joints 
des tuyauter ies d 'air comprimé. 

M . !' Ingénieur JANSSENS m 'a fourni les renseignements su ivants 
au sujet d es joints des tuyau x fl exibles d'air comprimé en usage 
it ce charbonnage : 

" Dans toute installation de distribution d 'air com primé, un des 
problèmes qui retient l ' attention des exploitan ts est cer tainement 
cel ui de l 'étanchéité. des joints et des accessoires. C'est pourquoi je' 
crois intéressant de décr ire ici une série de dispositifs brevetés qui 
on t, été inventés par M. ALEXANDRE MAES, Chef d 'atelier aux 

C harbonnages du Nord de Charleroi , et qui méritent d 'être exa
m inés attentivemen t , t;ant po1n leur simplicité que pour leur effi 
cacité. 

Oaus ces différen ts c\ispositifs, l'étanchéité est obtenue par \Ill 

serrage à l' aide de clavettes, avec interposition de joint.a en caout
rhouc, et ce système s'applique aussi bien aux joints de tuyaux 
qu ' a ux robinets et au.x raccords pour t uyaux fl exibles. 

Le djspositif d'assem blage de t uyau x est représenté au cro
q uis T. Il se com pose du boisseau 1, qui porte des mortaises 2, 3, 

])1'spositif po-ur l'cisse1nblage rapide des luyawv. 

Croquis 1. 
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4 el 5, de la rondelle 6 et des clavettes 7 et 8. L e boisseau l et 
la rondelle 6 sont placés aux ext r émités opposées d ' un mêmi!'tuyau 
avant le rabattement des collerettes. L ' assemblage se fai t de la ' 
façon suivante : les tuyaux étan t juxtaposés avec un joint appro
prié, ou enfonce les clavettes 8 et 9 à l'aide de quelques coups de 
marteau. On rapproche ainsi la rondelle d ' un tuyau de la par t ie 
intérieure du boisseau de l ' an t re, et l'on obt ient un joint pouvant 
résister aux plus fortes pressions. L es clavettes 8 et 9 peuvent être 
immobilisées par une broche de sûreté 10. 

Afin d 'éviter la perte des clavettes et après placement de celles-ci 
dans les mort aises du boisseau , les c:xtrémi tés en sont fendues el 

les deux lèvres écartées. 

Les robinets pour tuyauteries et pour marteaux perforateurs sont 
représen tés aux c'roquis 2 et 3. Le robinet se compose : de .la 
cuvette 1, qui se termine, du côté 2, par une part ie portant des 
mortaises 3 et 4 , dans lesquelles joue une clavette 5, et, du côté 
opposé, pa r un bouchon 6, qui se visso sur la t uyau ter ie. A l'in té-
1 i.-ur d!! lu r uvrl te se plarl' 1111 pi5tou obt urateur 7 9ui porte deux 

{') il [Jl'/j /;}) GllOfl!Ç)}?ll !/ 6 ~~ \} /"1 
' JI i " " 'J'T'"''" 1"" ' le " ""' " " "' '"'' 

Ùt! la cl av~ l l t: !j . Uuc pnJeoio11 d l:J ln. fll lt,Ï IJ R11t t·c-l h:·-c i po u$~ i~ 

pistou en avant et comprime le cla peL 8 conLre le bouchon 6, assu

ran t une étanchéité complète. L orsqu 'on relire la clavuLLe, la prus
sion repousse le piston et comprime le clapoL 9 contre la paroi JO. 

L'ail' comprimé sui t le Lraj c• t, indiqué p11.r 1011 fl èches. 

Enfin , Loujours en se basa11 t sur le même pri11 cipe, M . MA E l:I u 

réa lisé 1111 raccord pour t uyan fl exible sans joint ni carcan. L e dis
po11itif , roprésenL6 au croquis 11 , ao compose : au manchon l , qui 
présen te d'un côté une forme bicouique, da ns laquelle 0 11 int roduit 
le t uyau en caoutchouc A jusqu 'à la r encon tre de l ' arrêt 2. L e 
tuyau en caou tchouc est immobilisé cl ans Je r accord à l' aide d ' une 
busct te 3, filetée extérieuremen t, de forme conique, et qui se visse 
ÎL l ' inLér ieur d u luyau A. Elle fai t pre11d rc ~L ce dernier la form e 
d u raccord l et le fixe solidemen t. La section intérieure de la 
busctt.c 3 est carrée, ce qui permet le vissage à l'aide d ' un morceau 
de fer plié . Le manchon 1, du côté o pposé à son bout biconique, 
po~·te un renflement à forme carrée . Ce renfl ement présente les mor
taises 4, 5, 6 et 7, dans lesquelles se place la clavette 8 dont les 
e~trémiLés inférieures sont courbées pour l'empêcher de sorti r . La 
rnpple 9 se place ou se visse sur le marLeau pneum atique ou sur Je 
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R obinet vour tuyauf erie . 

C.:ror1111s z . 

...;.-.i
! : 

' 

Robinet vu1u- mnrl vau per/oml eu r. 

Croquis 3. 

1007 
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Raccord pour tuyau en caonl cliouc sans joint et -"ans carcan. 

Croquis 4. 

ro.binet de la conduite rigide. Ensuite, la clavette 8 étant relevée, 
on int rodui t le bourrelet de cette nipple dans le ruanchou l et on 
la serre con tre l'extrémité de la conduite en caoutchouc A à l 'aide 
de la dite clavette par une simple pression do la main. 

On obtient ainsi une liaison tout à. fait étanche. 

Des crans d 'arrêt 11 sont pratiqués dans la clavette pour empê
cher le desserrage de celle-ci par les trépidations. Ce dispositif sup
prime tous les inconvénients J cs pas de vis et boulons. a insi que 
les fui tes aux cônes métalliques el aux carcans. La durée de l'ap
pareil est presque indéfin ie et son poids n 'est que de 250 grammes. 

Les premier'S essais des joints pour tuyaux on t été faits dans le 
cours de 1927, aux Charbonnage.:; du Nord de Charleroi , avec des 
ap<J.preils construits dans les ateliers de la dite société. P récédem
ment, on constatait , chaque samedi soir , lors du net,toyage des 
lavoirs, qu ' une proportion importanLe de boulons et d 'écrous de 
join ts ordinaires se trouvait dans les compartime~Ls à terni . Le 
joinL Maes fut utilisé dans les ca nalisations dos tai lles à baveuses 
du siège n° 6, et les réstù tats suivan ts ont été obtenus : 

1° Diminution notable des fuites ; 

2° Economie de matériel. L a quantité de boulons et d 'écrous 
égarés a sensiblement diminué; 

:~0 Gain de temps et de main-d 'œuvre. Pour déplacer d 'une havée 
la tuyauterie de 50 millimètres alime1üa11t la baveuse à air com
pr imé d ' une taille de 50 mètres, il faut, chaque jour , pour le démou
t age et le r emont age avec joiuts ordin aires à boulons, 2 homml's 
pendant deux heures t ren te minutes. Avec les joints à clavettes, 
ce même t r avail s ' effectue en quarante minutes, soit w1 gain de 
ceut dix m inutes pour chacun des 2 hommes. 

P our les quatre tailles à. haveuses du siège, l ' économi e de maiu 
d 'œuvre se chiffre par huit cent <]Uatre-vingts minutes de travail 
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d ' un ouvrier ou par deux joun1écs de trava il , pa r jour, pour quat.re 
ta illes. 

Les premiers join ts Macs sonL en ser vice depuis plus d ' un an 
et donnent toute satisfaction. Ils suppriment radicalemen t. les 
fui tes. ainsi que les diver s inconvénients du robinet à " caroLte '" 

Au cours de mes visites aux dits charbonnages, j ' ai pu me rendre 
compte personnellement de J'eff.icacité de ces dispositifs. En cas 
de fuit-e, il .n 'est plus nécessaire d'avoir 1m out il spécial : clef ou 
pince. Un simple coup de pierre sur la clavette supprime immédia
t omenL la fui te. 

Actuellement, it ces charbonnages, il y a en service : 

1. 750 joints à clavettes pour Luyaux di> 50 millimètres: 
J .000 joints à claVl't.tes pour t uyaux de 30 millimètres: 

750 joints à clavettes pour t uyaux do 100 millimètres. 

Cela représente une long ueur de canalisai ion de 17 ,5 kilomètres. 
Cet ·emploi , généralisé, est, à mon avis. la meilleure p reuve de 

la supériorité de ce système sur les au tres dispositi fs u t ilisés. » 

L ----..-.-.. -. .................. - ....... _. ... __________ ~_ 


