
Matériel minier 

RESULTATS D'ESSA!S D'ABATAGE 
DU CHARBON PAR TARIERE 111 

Condition de gisemenl : couche mince c l ma uva is 
loit : 

But poursuivi : abalage par une méthode pratique 
e l peu coûleu sf' : 

Equipement : tarière p ermettant le crcusemenl· de 
trous de 30 m d e longueur c l de 0.64 m d l· 
diamèlre : 

Résulta ts obtenus : plus de 30 lonnes de rendemen t 
par ouvri e r à r ron1. 

Des essa is récent s d 'abntage à la larière ont d onné 
de bons ré sui ta ts dans f' <'X ploila l'ion d' unc couclw 
de 0.80 m avec f rLux-toit d élilcux de 25 cm d'épais
seur e l mauva is toit. économiquement inexploi 
t·able par les méthodes habituelles. 

Ll's essais dont tra it e cC'I arlicf e ont été dfcclués 
dans la la ie supéril'ure de· la couche Elkhorn 11" 3. 
prcs d C' Myra. Ky. La coucl1c- donn" du charbo11 ~ 
coke d e hauh· qualité. Plusit•urs mont ngl'~ l'ureral 
effectués en 1948 avec couloir:; osci lln11ts. On e·spé
rait que la pro pr<>lé du charbon comp(•nsc>ra il lc 
coût é levé d e l'aba tagl' , ma is Ir faux -toit dé liteux 
rendit la chose impossible. La plupa rl des montages 
rurl' ttl a ba ndonn és rapidement : on consl' rva seule
ment. pour les essais à la lariè-r<'. une série de mon
tages creusés sur 210 m de longueur. On l·nlcva le· 
soutènement et on bosseya 1,30 111 dans le loil. puis 
on boulonna le banc supérieur. 

( 1) T mduit d~ Çoul Ase • de '"'f''""'""' 1051. 11nr J. l ,o• 

rmulc. lnJ!ênh-·ur t.'ivil ch-s ·Mh1t•iç. 

D esrriplio11 de /(J lt1ri i!ru. 

U ne prrforalrice' à cha1bo11 Cardox-H a rt socg, 
nppelée plus s imple ment tariè re. f ul a menée à front 
sur 11n lr<t in de roul'S à pneu,;. tra iné par un camion
navf'ltC'. D ans la suil t'. ln mac hine se déplaça par 
ses propres moyen s l'o ut ilisa nt le m a ndrin de 
comma nde comme cab csli'ln d un câble en acier 
(60 m d e f on gue ui- C'I 6 mm de dia mèl re) fixé à un 
Yérin. 

La tnrière a o.ôo m d l' hautPur. 3.20 m de lon
gu t:w dans la direction de fora gt• l'i 1.90 d e largeur: 
e lle pè!ie 3.630 kg. L'appnrcil t:s l actionné par un 
1nolC'ur ngréé de 25 HP avec accou pkment h ydrau
lique. Pa r l'int enn~dia irc• d'une boite d(' vitesse à 
embrayage avC'C march e· avan l el marche a rrière. 
d'un e cliaine l' l d'un a rbre d e lransmission. la 
puissance C'st transmise- au mandrin d e commande 
qui se déplace le f(.nif de· l'arbre sur u ne lon gueur 
de 2 m. l1rnclis que l.1 !Ne d e forage pénètre dans 
le r lu:1rbm1. l .11 vi t,•:;.;t• rl 1• ro la l ion t'S I d e> 45 !ours 
par• 111i11ut t'. Il y n Liii ma nJrin de commande de 
dwqm· r ôté d e l'a ppareil. E n c hangeant le sens de 
111arcl1e l'i t' ll uti lisanl unt· sérk d'éléments de 
tarière ti héliœ conlrairc, on p eut forer des dcu.x 
côl'és à parlir d e la même position de l'appareil. 

l e moteur aclioune éga lc·m ent une pompe hydra u
lique qui donne une poussée de forage de -150 kg 
d un dforl de' lraclion équiva lent pour Ir re trait 
des liges. La pression l1 ydrauliq uc actionne égale
ment les sept vérin s d e calage. Les qual-rc vérins 
de calage a u mur sonl· néce~sa ires pour placer la lèle 
à distance convenable du !oil ou du mur d e la cou
d1c e t pour lui donrwr l'inclinaison voulue. L es trois 
vérins d1· cn lagC" rrn toil nrn inli c> nn('nl la machine 

Fig. 1. - Toriêrc en scrvu:c. - L'nidc fi~c ln d1ninc qui scrl il rcliN!r les êl~mcn.1$. 

O n npcr~oil les dcu.• ma ndrins c l l'arbre d~ co1111111111dr. 
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{'n pion· l'i prévknn(•nl loul!' dévia ti on d e celle-ci. 
D es va nnes perme! ll'n t dl' bloq ut·r l<?s vérins quand 
la machine t•s t e11 m urdw (Fii:r. 1). 

li PSI néc<>ssnire de placn la tê lc dt• ron,1gc• lrf-s 
1·.xuclf' me nl à l'P11clroil vou lu. A cel c·rret. o n u dei 
n joule r à l'exlrémilé cl(' l'upparl'i l u11 t•hàssis s pécia l 
nvel' d t•s pulins <'1i dc-u.x pi t'c<·s pour s upporl t'r un 
nrlm: de com mu nd<· spécin 1. placé c11 I rc lt· mundri n 
de comma nde dt• ln mndiine t• l ln l ête d1· fora ge. 
C<·ci pnmel de comrnt•1H·c'r I<' lrou c·xaclPm<'nl à 
l'endroit désiré . Qunnd Io l(• lt· de forui;!C' l'Sl <· nlrét' 
da ns 11· cl 1arhon, on 1 ·11 l1"v1• l'u rlin· cl1• ron 11na 11 dl' 
spfr iu 1 t•I 0 11 11• n•111plr1t·c· p flr u11 é lé m<'11I dt· l nri t'r<' . 
l _t• châssis spécial l'S I c• nl1·v1~ é1tnl1·n1<•11I l'I I<' l'orngc· 
p1•ul t•ommencer ( fig. 2). 

Fi..:,. l. - ·rc· lc· d,\ rorngc f"ll Sf'rvio•. 

11w11ft'\.c· s-ur l';qJ,r, . d1· 1·011111mnJ\ .. 

,., le· rln'1"•i$ •1u'<·in l qu i r11c·ili1t·11I Ir pl11C'f' lllC'lll d .. Ill t(•lc 

i1 l'1•rn l1oil voulu. 

P our passt•r <l\111 lrou fi l';LUln" on ulil î:w deux 
pa ires d1· roul 1•nu x plü cés sous ln 111ad1i1w. Deux 
p<'iil s mils léj!1•rs so 11l pl an's sur l<·s roul<'aux a lors 
qu<' la 111ac hi11 e <'SI loujo urs soul1·vfr par l c·s vérins. 
Aprrs déblorngc· d1· ceux -(' i. l'appar<' il rou it' pnr 
gravi lé VPrs le lrou sui vanl. IJn manœuvre C'SI simpl e' 
s i les rails so11I lii1•11 calés. S i ln lariè·r(' dé vie pou r 
un<' raison qu<'lconq11<· p<'11dnnl la lrnns lnlion ou s' il 
fa ul la f oir<" lournn d e 90". on ln plnc<' s ur un p la-
11-nu lourn nnl f1 roulC'au.-.:. En bloquunl conve1111-
bl<'mc•n l le pla tcu u. on peul lourn<·r a isém!'nl la 
111ad1i111· à lil 111 i! in . 

l ln 11rbn· s pécia l dt· lo11 1!u1·ur 11pproxi111ul ivnnL·nl 
égale à la lo11 1:{uc·ur qui sépa rl' lei; ccnln•s cl<• d eux 
trous succ<•ssifs 1·st fi.x<' a u 111érn nisrne du ma ndrin 
de comnia 11d1 .. Cd nrhr<' prul êl rc <'nl l'vé pcnclanl 
1 .. ,,. longuC'S lrn11s la 1 ions. /\u 111oy<'11 d ' un e c ha i1w 
i\\l'C nod1l'I. on rwul rPli1T r l<'s t~ l é 111 C'n t ~ de• ln 
lnri t•n' d' un trou IN n1iné. E 11 ulilisan l 111w dc•uxii' mc 
lê·l1· d 1· l'o ra1?1" ln série· d1·s é l1;nwnl s d C' l<i ri (·n' 1·sl 
r<'l iréc• du lrnu l 1•1miné. t> lémc•11 l pnr élénwn l . c· l uti
lisée dans le nouveau trou. 

Ln lê l1• d<' f oragP <'SI mussive· C'I cons is k 1·11 w1 
< ylindre d i> o.o:n 111 d l' dia m t- lrc avec 15 l11 ill an ls 
e n acier. ré pnrlis cla ns lrois positions difl'é rc nlcs sur 
ln c irco11rérf'l1C<'. Un fl eur(•! ,:pécinl pour I(' rorage 
1·11 1·IHu bo11 l'SI pincé ~u r 1111 cô n <• <tu n •nlrc du 

cyl indri>. LC' côn<· !'f l1·s ~ l1"men l s de 1<1 lar ièn· sonl 
fixés à l'arbrt' n·11t ra l ou moyen. :;oil dt' dl•ux demi
palicrs, soil d1· lrois brus 1·spacés de 121/'. Avec cc 
d ernier moyl:'n . 1111 ohlienl une plus grand e force 
d a ns la lê k dl· fora!(t ' <'l moins de• b locagr dans 
l'évacua tion clu c l1urb1111 (Fil[. 3 ). 

Fi~. }. - y,.,. <Ir l.o ti·h· cl<· forn1(<' nvrr Ir cô11c n ·nl rn l. 

L<'s é lém<'nl s d1· la lari i• re on l o.ûo rn J e diamètre 
l'i 1.80 m cl<' lon guC'ur. 11011 compris les raccords . 
Lt·s raccords à mf1cl1oin•s sonl larauclés pour faci
lit.er l'assl'rnbln i:.it· cll·s élém1•n l.s d favori srr la rig i
dité de l' ;di gnl'nwn l sous prc•ssion. Les mâcl1oires 
lra ns mt' l k nl 11' coupl<' d <' lorsion. Un lrou foré à 
1 ra vers les h ouls rnà lc- cl r('mdle rcçoil un pivot 
m1;1inle nu p ar un ressorl. Cc pivol pla cé ou enl evé 
uu marl ('é\U s1·rl uniqm' nwnl it ma inte nir les lariè res 
<'nsemblc• lorsqu '011 les rel irr . 1.a pression ne s'exerce 
1ms s ur le> pi\'OI pl'ndanl Il' forn!(<'. Les raccords 
sont Pn ncin cou lr nu J'Vln pour prévenir l'usure. 

GrC11H1lomélri<! d es proc/uits. 

Un essai dr lnmi;mgC' sur un écha ntillon obtenu 
pa r cell e tflc de roragc a donné les résultats :!Ui 

sa 11lS : 

200/ 125 13.09 % 
125/75 10.60 % 
ïs/25 2 1.95 % 
25/20 4:29 % 
20/ 10 t 1,89 % 
10/1 13.80 % 
5/0 2tj .')8 % 

Ct·s résu lt ;tl s $Ont obt<•11us à la v ilcssr de forage 
n1nx imu111 .• i , il co us<' de· la présence dr lnillants 
é moussés ou de ln lro r fa ihle pression. ln ~r il esse de 
fornlio11 diminut• sérieus1•1TH•n l. beaucoup d <' g'rains 
7'ï / 5 se lmnsformcn l en 0/5 . Les c riblés plus gros 
qui· 73 mm nr ~onl g'ui'•n· n fr1•clés. 

Ln lii ri i.·n· <11nè·1H' k cl1tHbo11 à l'i>nlrée du trou à 
côlé d es a ppttrc• ils commnnclanl la rolalion. Le char
b o n csl évaçué par un coulo ir oscillanl lC' rminé par 
un bec de cannrcl. Le bc'<' r asse sous l1•s é lém e11l-s 
d e la lariè re C' I rec ul'ill c lt• cl1arhon à la sortie du 
lruu (Fi g. 4). 
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Fig. 4 , - Couloir en for11 ;e de ber de canard 

pouc l'évacuulion du du.rhon rcj<'lé par ln tariè re. 

Contrôle clu. niveau et cle la direction cles fro11s . 

Quand un trou est terminé. les rails sont placés 
sous les rouleaux et la lariêre est déplacée appro
x imativement jusqu'à sa nouvelle position. La posi
tion exacte est d éterminée par deux marques à angle 
droit au Loil de la couche, indiquées à l'endroit prévu 
pour le nouveau trou à 0,80 m du centre de fcincien 
trou. On laisse a insi un p ilier de o, 18 m entre 
chaque trou. L e châssis et l'arbre d e commande 
spécial sont mis en p lace. La machine est posée 
sur les vérins d e calage au mur 1•1 sa posil-ion sous 
la marque indiqw~e i:lU loil est contrôlée par un fil 
à p lomb. 

La lêle de forage <:s i rixéP su r l'arbre de com
ma nde spécial el le couloir télescopique est reliré 
jusqu'à ce que l'cxlrémité collecl riet: soil juste au 
milieu d e la lêl e de l'orage. 

Les vérins d e calage a u loi t sonl utilisés pour 
a juster la lêtc d a ns le charbon e l lt mach in iste 
uti lise un niveau et w 1 clinomètre gradué en demi
degré pour donn er l'inclinaiso11 correclc. Les vérins 
dt: calage a u mLLr .sonl a lor.s bloqués par les vannes 

Fi~. 5. - Ergols d ispusés sur J" .ïr~onfércncc «rrièrc 

clc '" lelc clc forage 
pour résoud re le probfè111c rlu <vol rôJ,. Je lu d irection. 

cl les vérins d e ca lage au toit sont placés et b lo-
qués. 

Le maintien de la d irection des trous sur les 30 m 
d e longueu r a causé certaines difficu ltés au début. 

Toutes les têtes de forage essayées ont eu ten
d ance à dévier vers la droite : cela n 'avait cepen
dant P éOlS d' importance puisque les trous étaient 
parallèles entre eux. Les premières têtes de forage 
'lvaic nl cependant tendance à dévier fort ement vers 
J,, mur après 12 ou 15 m d'avancement. 

l fnc· fois la lêle d e forage engagée dans le char-
1,on. une modification de la vi.lesse de forage ou de 
la pression ou de la posil'ion de la machine ne 
donnait aucun résultat. Le problème fut résolu par 
un agent de la firm e Cardox-Hardsocg en plaçant 
une série d 'ergots sur la circonférence arrière du 
cylindre de forage (Fig. 5). Ces ergots agirent 
comme points d'appui permettant à la lête de se 
soulever. Auparavant. la tête portail suT les taiTiants 
du mur et déviait vers le bas. Aux premiers essais 
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1\ 'l'Nc S<tus gvid~ - 1 .•. lrou '0111111"°nre dr nive-nu. dévie vcn; 

le IUllL 

13 T ê te " ' 'C!C t!q/ots lrup k1rgc• - Le lrou co111111cnc& avec une 

pente de ( 3/ 4° dévî" vers le toil. 

C Tél'c avec e rgols 111ustés - Le lrou con111umaé t\VCC une pente 

de S/8° est r 111 orc: dons 11: cltt.rbon a près un avancc111 cnl do 

:n.so 111. 

avec le nouveau dispositif. la tête de forage dévia 
régulièrement vers le loil. En Tédtrisant progressi
vement la dimension des ergots. on réussit à main
tenir la tête de forage dans la direction initiale. C e 
dispositif rédu isait la vitesse de forage. mais en rem· 
plaçant les saillies fLxées par des saillies roulantes. 
on ob tint des vitesses comparables à celles obtenues 
avec les premières têtes. L a figure 6 montre l'in
fluence favorable de ce dispositif sur 1e maintien de 
l'alignement d es trou s. L e trou C reste sensib lement 
parallèle à la pente moyenne de la couche. Le pre
mier lTou A plonge dans le mur. le trou B plonge 
d'a bord. puis .s'incurve vers le toit. 

Résultats obtenus. 

Jusqu 'à présent. aucun essa i à grande échelle n'a 
encore été réalisé. Les quelques tonnes extraites par 
cette méthode ne permettent pas de ti rer d es con
clusions complètes. 

C ependant. des chronométrages effectués au cours 
du forage de plusieurs trous permettent de préciser 
quelque peu ce qu'on peut attendre de la méthode. 

Jl 
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e n four tion clu norubrr clr li~~• plnrérs 

(don<' clr ln l on1111~11r du lrou). 

Le graphique figure 7 indique le temps moyen de 
foration d 'un lrou de 30 m. On constale que le 
temps d e fora tion a ugmente pro~ressivemenl avec la 
longueur du trou. 

La machine est d esservie par deux hommes. 

D éroulement des triwnux 

Transla tion d e la machin e à pa rtir 
d'un trou lerminé y compris le 
déplacement du couloir chargeur. 
d e la lêle el d e la barre spécia le 
de commande .... . . .... .. . . ......... . 

Mise en place et ca lage de la ma-
chin e . .. ................................ . 

Engagement d e la tê te d e forage 
(0.60 m) dans le charbon. enlève
ment de la barre s pécial e de com
m ande el placement du premi.er 
é lément de tarière . ..... . ...... . .. . . 

Forage d'un trou de 29.80 m (env iron 
t ,'20 min par mètre) ... ... ........ . 

Placement d e 16 éléments de tarière 
( i .6 min p ar élément) ........... . 

Plus 10 % 

Tota l 

Temps - Minutrs 

15,00 

5.00 

7,00 

40,00 

Pour 420 minutes d e lTavail effectif. on peut· forer 
4.52 trous par poste. A raison d e 13,6 tonnes par 
trou, la production est de 6 1 .5 tonnes par posl'e ou 
30,75 tonnes var homme à front. 

S i l'on peut forer d es !:Tous des deux côtés de la. 
machine. on réduit non seulement les dépenses pré
paratoires par tonne, mais on diminue de moitié les 
Lemps d e d éplacement. On arrive ainsi à un temps 
moyen de 84.8 minu tes par trou (y compris les 10% 
cfe séc.urité), soit ' 4,95 t-rous par poste e l· une pro
duction de 67.4 tonnes pa r posl·e. 

Si l'on fore des tTous d e 0 ,635 m de diamètre. 
distants de centre à centre de 0 ,8 1 m dans une cou
che de 0.80 m d'ouverture . le coefficient d'exploi
tation du gisement est de 48 %. Cependant, si lon 
fore des trous de 30,50 m de chaque côté d'un mon
tage de 5;50 m de largeur. le coefficient d'exploi
tation totale est de 53 %. 

Dans d es conditions normales. il semble que la 
tarière peut don_ner d e bons résultats. Divers pro
blèmes sont encore à résoudre . Il faudrait notam
me nt lTouver unr mé thode pour évacuer le charbon 
abattu. 

li faut trouver aussi la mél hodc convenable et 
les appareils nécessa ires pour creu ser les montages 
initiaux. Dans celle couche. les montages coutent 
c her el leur coût doil être payé par le charbon abattu 
par la tarière. Le développemen t futur de la méthode 
d épend de la façon dont on résoud ra la queslion 
dt-s lrava u x préparaloires. 

LE CHARIOT FOREUR 
« MONNJNGHOFF » 

Ce diariol peul êlrt' employé pour le forage per
cutant ou rolatir suivan t la na l ure des lerrnins à 
forer. Le disposilil' de montage dt>s marteaux perfo 
rateurs et des perforalrices sur le curseur du chem in 
d e guidage esl réa lisé pour passer rapidement d 'un 
système à l'autre sui.vant les nécessités. L'appareil 
est donc uti lisable en tous terrains (Fig. 8). 

F i!l. 8. - Cl1nrint ,(,.. l'oral(~ Miinnind1o ll 

Le ch t1ssis peul être monté. soit sw: roues pC>ur 
ci rcul er sur le raillage du bonveaa. soi.l sur un pont 
roulant se d épl açant sur des rai ls proviso ires l'ixés. 
~1 ln ha uleur voulue. au.-c cadres du revêl·emenl rie 
la galerie . pour perrnellre le r ha rjl'e rnen l cles ·pierres 
par duck-bilT. (Fig. 9). 

f- il(. 9. - Cl1r<riol ,1,, f11rnA•' Î"lonnin~f10Tr 

I"'"" rf1nrl(rntrn l nvrr. 1l11rk hill. 

Dans ce cas. on peul dispost' r p lusieurs affCtts 
sur le pont roulant. Les aHûts peuvent être déplacés 
latéralement en coulissant sm des tubes de l!uidage 
dont l'un f'St mun i d'une c.rém11ilJ(> rc. 
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LE CONVOYEUR AUMUND 
Cette bande est constituée de tablettes métalliques 

portées par deux chaines latéra les el des lra ins de 
rouleaux disposés A environ 2 m les uns des autres. 
L es rouleaux circulent dans des fers U qui servent 
d e rails guides. Seules les tablettes disposées aux 
emplacements des trains de rou leaux sont art icu
lées pour [aciliter le ~uidaite dans les Q"aleries dont 
le mur souffle forlemenl. 

L n bande rect ili gne peul uisi'mr11 t (·lrr l rn11slor
mfe en bande n1rvi lii;!n<' ( l'iit 10). I l sulfo. ~1 d111quc 

douzième é lément dti convoyeur normal, d'introduire 
une arti.culation spécia le réalisée clans trois élé
ments normatLx modifiés. L a bande ainsi modifiée 
peul Franchir des courbes de 25 m de rayon. Cette 
modification se Fait sans démontage de I'infrastruc-

lure et en remplaçant un nombre très réduit de piè
ces (fig 11). 

P our passer des courbes de moins cle 25 m de 
rayon. il faut augmenl·cr le nombre d'articulations 
et diminuer la longueur des tronçons des rha ines 
rigides. 

La bande de 040 mm de largeur peut évacuer une 
production de 200 t/ h. Les tôles des tablettes ont 
•I mm rl'(-paisscur. 

CONVOYEURS A COURROIE 
1 ) Transporteurs curvilignes ( 1) 

a) La firme A lbert Stübbe (Vlotho sur la 
Weser) a présenté -à la foire de Hanovre 1952 un 
nouveau convoyeur curviligne ~l « courroie froncée ». 
Le t·ab lier du convoyeur est constitué d'une courroie 
caoutchoutée fabri~uée de telle sorte qu'elle pré
sen l·e tous les 8 à 12 centimètres, la réserve néces
saire ù l'inscription dans les courbes (fig '12). La 
courroie repose sur un organe de transport co~stilué 
de galets roulant dans des rails guides qui forment 
le châssis de la conslructfon. L'effort d'entraînem~nt 
est· transmis par une chaîn e centrale. La bande 
de 600 mm de largeur s'inscrit dans des courbes de 
2.50 rn de rayon. Le diamètre minimum des tam
bours de renvoi est de 800 mm. La longueur du con
voyeur est illimitée. i l suffit d'inte.rcafer le long du 
p;ircours des élémen ts de commande en suffisance. 
Ceux-ci sonl équipés d'un moteur de JO CV. 

La bande peut 1' irculer en avanl el en arrière. 
elle ne présente aucun joint . c·c qui supprime l'épar
pillement du poussier. 

Le nouveau convoyeur doit encore subir la sanc
tion de la pratique. 

( 1) E.xtrnil de • Scli ln11d unJ Eisen • . 111Di 195'2. n• ".i. 

1 , ;• .-: ~1 ' "'; ·-
1 ! ' 1 • 

l 'ir•. 

1 t : 1 ' 

l 1 i 1 

1 1 1 1 

. .1 1 ,1 --~! 

a 

J'un ,~01tvuycur n•ctilip-uc_ Awuun(I en OOJ\\'C')'<'lrr curvfliaor~ 

Les lrni• éfé111cnls (J,) r;gurë.~ Cil gri;é ~ur '" figurr 

~out rr.rupluré,; pnr lrs trois éÎé111cnl~ ((.~) figurë~ en poinlill(·. 

l.i·s 6lé111rnl• ,,Cln l lrn11s11orlés 11 pit:cl d'œuvrr. pnr le convoyeur •·l 111 i; '"' placr sans dlfficuh6;; : 

les élé1m:nls rèlirés ~ont éva~uës par le 111~n1c procédé. 

A gnurlic nn·dcssus : les lwi~ élémcnls fornmnl l'nrtk ulHtion. 

"" rtcssow. : coupe lmnsvN!<nll·. 
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Fi!!. 12 . - C'1mrro i•· lrun r<~· - A. Stiilihc-. - \11,,tho n.tl. \.\'c·><·r. 

b ) La firme Continental Gurnrn i \1Vcrke A. G. 
présentait éga lemen t. ;, la foire de Hanovre une 
courroi e incurva bl c <' 11 S. Sa con~lruc-lion perm et 
tle lui faire suivre ries çourbes clont le rnvon mini
mum esl cle .JO mè tres. Les é lém ents rigi~les de ln 
courroie sont concenlrés dans les deux côtés d e 
sorte fJUC ln pilrtie médiane. exempte de tissu. n'offre 

Fig. t ) , - \1111rroir inn 1rvn l1lc· 

(If" ln rirn 1r ( ,pnlirwo lnl Ci1 1111111i \\'N kc·. 

aucw1e résislanre ;, l'incurvRlion. La coupe en V 
de la ba nde réalise un p1·ofil d e remplissa ge fa vora
hle aux charges élf:vées. (fi~ 13 ) . 

2) Tronsporl eurs inclinés . 

La firme Conlin enla l expcnmil une tourroic <ivcç 
l'ace supérieure gau frée en forme d e chevrons. Celle 
couverture t-rès préhensive retient bien les matières 
et les ramène vers le «en tre de la courroie. E ll e per
met de remonter les produils sur de !'orles pent es . 
de l'ordre d e 30° el plus. On peul utiliser ces cour
roies sur les convoyeurs ordinaires. car e ll es présen
tent aux rou leaux porteurs une l'ace inférieure lisse. 
Le passage d e la face gaul'rée sur les roulenux infé
rieurs ne présente aucune difficulté. 

3) Courroie ù /rame rnétnllique pour longs con
voyeurs. 

La nouvel le courroie d e la Continental H trame 
métallique permet de réaliser des transports par 
bande unique de 3 krn de longueur et plus. 

L'élément de traction de la courroie est formé 
de filins cf ac;ier, disposés côte à côte dans un même 
plan et enveloppés d'une ou plusieurs couches de 
tissu. a ins i que d'une couverture en caoutchouc. 

Il en résulte de bonnes propriétés d 'entraînement. 
un fuibl e al longemen t el une grande rlexibilité. La 
rn ntinuité de la bande est assurée par \rulcanisation 
el I' adl1ércncc entre c;iblage et gomme est suffisante 
pour nssurcr la ITansmission de l'effort de traction . 

-l) ;\pp Mail da lictison des courroies ù froid. 

LA firme Continen ta l présentait un dispositif de 
liaison des bandes caoutchoutées par u11 procédé à 
froid particulièrement intéressant pour les mines 
de charbon. La soudure résulte d'une lorte pression 
exercée par l'air comprimé sur des surfaces prépa
rées . maintenues en c.:ontf\cl par cylindres de pres
sion <lu clam es boulonnées. Les extrémités de la 
courroie sont découpées en chevrons comme dans le 
procédé cle vulcanisation i'1 chaud . la résistance du 
joint est égale n celle d 'un joinl vulcanisé. 

Le procédé es t éga lement applicable à la réparu
tion cl<' ln ("ouverture ou des déchirures du tissu. 

UN VENTU BE EN MATIERE PLASTIQUE 1' l 

On fabrique actuellement en Allemagne des ca
nars souples en matière plastique (en chlorure de 
vinyle polymérisé). 

Les ven tubes ordinnires sont en général constitués 
d\m canevas de coton rendu étanche par un revête
ment en caoutchouc. Le canar souple de lu firme 
« Schauenburg » ne nécessite p lus l'emploi cl" ûme en 
tissu. La matière couramment employée est un pro-

(-1) F:x lmit <I(' • Schlri!(el und Ei•<'11 >. nvril 1 C)~'.!. ,.0 1. 



670 A11nale.1 des Mine.r de Belgiq11e Tome Ll. - .5' livraison 

duit qui se présente en épaisseur de 0.5 mm qu'il 
suffit de conformer (fig 14). 

La bonne é lasticité du matériau rend le canar 
relativement insensible au.x dégradations même in
tentionnelles; il résiste bien aux a tmosphères chAu
cles et humides des travaux miniers. La résist·ance 
à la traction est voisine de 220 kg/cm~. Le canar est 
léger; -un seul homme en porte a isément 30 métres. 
li se pose et se replie facilr.menl; pour maintenir la 
se1·tion de passage rie l'uir. nn a pr(•vu 11n anneau 
rairlisseur il chaqu<' mèlrP. En plus des grandes 
qualités énonl'écs l'i-dessus, le ca nnr est ininflam
mable. 

Il orl're éga lement moins de résistance au passage 
de l'air qu'un canar en toile habituel. La perte de 
charge pour nne co Ion ne de l OO mètres est sensi
blement la même que celfe d'une colonne de canars 
en tôle galvanisée de même diamètre. 

Comme le canar en toi le. il présente l'inconvé
nient de s'écraser quanJ il est soumis à une venti
lation aspirante. On étudie la possibilité de suppri
mer cet inconvénient en incluant des spirales mé
talliques dans le plastique; les essais so~t en cours. 

CREUSEMENT DE PUITS 
PAR LE PROCEDE BENOTO 

D'après le constructeur. le procédé permet de 
creuser des puits dont le diamètre est compris entre 
0.40 m et 1 ,50 m à travers tous terrains jusqu'à une 
profondeur de 100 rnèlres maximum. 

l'il!, 1 'i . - Mo lc"ril'I ,1,. l'oral!<' pnnr lw1 çaitr

I'"' Ir- pr11r-r1(;. B r 1111111. 

Le matériel de forage comprend (rig 15) : 
un ou deux « H ammèr Grab » avec divers types 

de coquilles: 
une machine de maoœuvre du Hammer Grab 

avec l'équipement cle mise en place et d'arrachage 
des Lubes: 

une tuheuse avec une cintreuse et les généra
trices de courant quand on ne dispose pas cl'élec
lrkité su r place. 

les viroles de forage avec le t-ube i;!uide et la 
trousse dite coupante. 

L e Hammer Grab (fig 16) est un outil qui pèse 
plusieurs tonnes el qui se tennine par une coquill e 
dont la forme est appropriée à la nature des ter
rains à creuser. 

En terrains meubles. le creusemen t ne présente 
pas de difficult-és; les coqu.illes creusent et remon 
tent les déblais. En terrains durs. on utilise pour 
piocher ln rod1e ce qu'on appelle une courte pelle 
d'a ncre. Les Cl)qui llcs de celte pelle sont b loquées 
c11 rosition ouverte pour hattre la roche comme 
on le ferait avec un trépan. Quand la roche esl 
désagrégée. on débloque les coquilles qui se refer
ment et accrochent les débris. Le constructeur asrn
re que cet engin esl capable de creuser des grès 
durs et des calcaires. 

Le procédé permet de forer sans eau dans les 
terrains secs et sous eau en terrains aquifères. Si 
le terrain est ébouleu:x. le puits est tubé à mesure du 
creusement. La première virole est munie d'une 
trousse coupante. Les tubes sont constitués d' élé
ments de 2 à 3 m confectionnés sur place en partant 
de tôles cintrées au diamètre désiré et soudées 
sur place. 

l es éléments sont également soudés les uns 
au..x autres au fur et à mesure de l'enfoncement. 
Lors du retrait du tubage. on tronçonne la colonne 
en éléments de lnngnP,ur r:ompritihle river: la hau
teur de la grue d'extraction des tubes. Ce procédé 
permet d'éviter l'emploi de tubes file tés. 

Pour faciliter l'enfoncement de la colonne. on lui 
communique un mouvement de rotation alternatif 
dit de louvoiemen t-. 

Fonçage de putts de grand diamètre. 

Le procédé consiste à foncer un ou de.ux tn>us au 
diamètre de l m ou de 1 m 50 dans 1' axe du ou des 
futurs puits (fig. 1 j). Ce diamètre est suffisant 
pour permettre la circulation de cagettes et de 
bennes. 
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1 •Il· 17 - Sd1é11m J.- ronçnite ,J,. puils par Ir 11rnrf.rlt< 1~11010 

A la p rofondeur voulue ( 1 OO mètres maximum ) 
on réunit les deux puits pa r une ga lerie de service 
horizonta le. Q uand on ne fonce q u 'un puits, on 
suppose que la base est accessible par d'auhes 
travaux miniers. O n recarre le ou les pu its e n des
cenda nt el on churge immPdia temen t les dé blais à 
la base de la cheminée. 

C<Js cl'nppficalio11. 

Ce procédé peul s°E1ppliqurr : 
1) nu f onçagc de puits da ns des régions où le 

gisement houiller est situé sous une faibl e 
épaisseur de terrains meubles - 60 à 80 m 
par exemple: 

2) au fonçuge de puits d'néragc de faibl e diamètre 
el de JOO mètres de ha uteur ma ximum: 

.3) ù l'a ppro fomfi ssemcnt des p uits dans le ter· 
roin houiller: 

4 ) a u creusement de burquins reli ant deux étages . 
En cas d'utilisation dans les trava ux du fond. 

l'engin devra it être équipé d' un moteur a ntigrisou
teux ou d'un moteur ;, a ir comprimé. 

SCRAPER A MAIN I l) 

U ne firme a llema nde de Baelen construit une 
pelle à ma in électriq ue pour la m anutention des 
matières en vrac. Cet a ppareil pem1et de mécaniser 
ou d 'accélérer le trava il de pelletage manuel . 

Ln p r ll r sr comro~r cl'11n l rP11il , rl ' 11nP p Plle pro
prement d ite. d' un ciî ble rl 'amenée de coura nt et 
de galets cle rappel . 

( 1) Eic1rn il Jt• • G llll'ktll•I • , cn lo . 3/<1. Ill jnnvicr 1952. • 

• Hundsdor11 ppt•r '-"'" FnrrlNn ' '" " M 1usi•nl(lil" m ullcr A rl >. pnr 
F. Rirclia. 

La d irficulté de construction d 'un appareil de ce 
genre à commande é lectriq ue réside dans la grande 
rréquence des déclenchements. E n pratique. on en· 
registre q uelque 1200 enclenchements à l'heure, 
el même on en a noté jusque 1500. P ocrr le déchar
gement de matières en vrac d 'un wagon. on note 
une fréquence moyen ne cle 500 à 700 enclenche
ments f1 l'heure cl. pour un travail cle pelletage 
horizonta l avec des d ist a nces de plus de 5 mètres, 
on enregistre de 300 i't 500 enclenchements. 

La rorrne. le type de construction et les dimensions 
des pelles dépenden t du genre de pelletage et de 
la compnrilé des ma tières. Les pell es sont légères 
i1 mc1nipulcr. Po ur le <l6charitement d 'un wagon 
( fi g. 18) . les pelles n 'o nt pas de roues. alors que 
pour le pell etage au sol . ell es sont pourvues d'un 
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petit châssis léger équipé de d eux roues caoutchou
tées pour faciliter le m ouvement d'aller et retour. 
{fig. 19). 

1 i~ 1 O. - Pt·llr r1-1111iiio~f'U!>-1• t\VN" r-ltl)!'$Î$ rnnl l'nl 

pu11 r m r11 n..i':tJtt• <• I ()t•ll<''i\~P nu .::o l. 

La disposition d' une pelle il main motorisée est 
choisie selon le lravajl à exécuter. Pour d écharger 
des ma tières d'un wagon sur un camion. on apporte 
i1 l'insta lla tion du treuil un dispositir de rappel 
permeltat'll au câble de passf'r au-dessus du camion 
à charger. pour a tteindre la pelle située dans le 
wagon . On place i'1 ln porte des poulies d'angle . 
Dans de nombrcu,x cas. ces a ppa reils ont ra it réa li
ser d es éronoinirs importantes d e ma in-d'œ uvrc. 
(fig 20) . 

SlftlPrvn9slr.1:Jp/ 

' 

Fift. 20. - P.-111· 

l<oll .. nnu~l"I!•'' 
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. f- . .._.-fi..,. 
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MûL ,1,. mpp"I. 

Pnnl. 

Polenu porlrnr rl•• 1·nhlr . 
C.1hlr éleclriquc pour lfl C<lm

noande À dis tance. 

UN TAMIS GIRATOIRE (1J 

A l'occasion de sa première participation à la 
Foire angla ise des [ndustries de t952 (section Châ
teau Bromwich. S ta nd 1103/1002) . la compagnie 
Nordberg la nuracl urin g. constructeur de matériel 
d e tamisage et d e broyagt.' . présente un type de 
la mis loul à f ail nouveau. 

l a conception el le mode d e fonctionnement du 
ta mis Symon s « V » diffère nt é normément des types 
les plus coura nls de cribles vibrants ou rotatoires. 
l i consiste essentiellement en un tamis en forme 
de cylindre vertical ou t·ambour, qui reçoit shnul
la nément un mouvement de rotation et de giration. 
U ne table d 'alimentation en [orme de coupe avec 
vannc-s radia les est disposée un peu en dessous du 
bord sllpérieur du tambour; la substance à t·raiter 
fourni e à cell e table d'alimentation est projetée 
conl re la surrace intérieure du tambour et les grains 
de dimensions inrérieures à ce lle de la maille pas
sent à travers la surf act.' du tamis par la force 
centrifuge ( Fij.f. 21 ) . 

Pil!. 21. - Tn111i• 11iml11irc tll' ln • l\'ord herl( :'-lanufoctorin g • . 

Il :;t• 1>roduil 14 l!ira l ion s pour un tour du tam
bour, chaqut· gira tion produisant une déviation de 
la substa nce à cribler vers l'intérieur de l'appareil. 
Ce mouvement libère les trous de la surraee du 
ta mi s pour le passage d es grains de dimensions 
inférieurrs et permet une légère descente d e la 
substa nce. Le régla ge est tel que la substance entre 
en contact avec le tambour et est déviée vers l'inté
rieur n chaque giration pendant sa descente. 

Le crible. qui peut être fourni avec une enve
loppl~ fermée. n'est jusqu'à présent construit qu'en 
une seu le dimension : hauteur 0.90 m; circon fé-

( 1) Exlrnil ,le • 1lw Collit'ry Gu~rdinn • . S mr.i 1952. 
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rence 3.70 m, ce qui donne une surFace totale de 
lamisage de 36 pieds canés (3,35 m 2) . Destiné 
spécialement au tamisage des fines. il travaille aussi 
bien à sec que par voie humide. Le châssis peul 
être approprié suivanl les dispositions locales ou les 
projets. 

PROTECTION CONTRE LA ROUILLE 
ET RECUPERATION 

DES PRODUITS ROUILLES 

La dégradation des métaux par la rouille el la 
corrosion cause c haque année des pertes importantes 
dans de nombreu ses industries; il y a donc lieu 
d'attacher une a ttention toute parl"iculière aux 
dispositifs de protection contre la rouille et la corro
sion, ainsi qu'à la récupé ration du matériel rouillé. 

Dans beaucoup d'industries. la nalure même du 
travail ou les conditions loca les provoquent la cor
rosion. En dehors de l'industrie chimique, le pro
bl ème est particuli èrement grave dans les mines 
où des eaux acides, associées à une atmosphère 
chaude el humide. réalisent des conditions idéales 
poa:r la formation de la rouille et provoquen t des 
dégâts considérables. 

Enduit protecteur externe. 

a) Les Caltex Rustproof Compouncls. 

Les travaux de recherches des laboratoires de la 
Caltex Petrnleum Company onl po~té, depuis plu
sieurs années. sur la préparation de produits anti
rouille el il e11 est résulté la mise au point des 
produits: 

Caltex Ruslproof Compound L , 
Caltcx Ruslproof Compound H. 

Les Cal tex Ruslproof s sont inhibés pour empêcher 
la Formation de rouille, même sur des surfaces métal
( iques légèrement hum ides. Ces prodtüts re lative
mea t visqueux et non durcissanls sont aisément 
applicables. lis donnent un film plastique et imper
m éable qui assure une proteclion erficace. Jls n1hi
bent la rouille existante et empêchent toute détério
ralion ultérieure du métal sous-jacent. 

lis n"exigent pas de nettoyage excessif des smfaces 
à enduire. 

Us peuvent être appliqués aisément à la brosse 
et au pistolet par des ouvriers non qualifiés. Ils 
adhèrent aux surfaces mélalliques exposées à des 
conditions sévères e l pénètrent sous la rouille exis
tante. 

L e film peul toujours être enlevé par un solvant 
te l que le pél'rol c si c 'est nécessaire. 

Caract,érisUques cles Caltex Rustproof Compouncls. 

Couleur ........... . ........ . 
P oinl d'inflammabilité (vase 

ouvert) ....... . ... .. ..... . . . 
Point de ramollissement 
So lvant % ...... ........... . 

L H 

vert brun 

57° c 
54° c 

'.24 

vert bnm 

'l'ltJO c 
61° c 

0 
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Nettoyage. 

Quoique ces produits puissent être appliqués 
sa ns nettoyage prêalable des surfaces métalliques, 
il est cependant recommandable d"enlevcr la rouille 
épaisse el la peinture écaillée, soit au martea u. soit 
à l'air comprimé. De celle façon, l'application sem 
plus efricace el plus économique. 

Quand le nctloyagc n'est pas possib le, on peul 
appliqut'r les produits sur la rouill e qu.ils inhibent 
et qui pourra ainsi se dé tacher plus facilement par 
la suite. lorsque des retouc hes devront être faHes. 

Les températures d'applical'ion recommandées 
sont les suivantt>s : 

L H 
A la brosse . ...... . .. .. . , . . . . ~011 C 30° C 
A u pistole t . . . . . . . . . . . . . . . . . . 40-55° C 65-70° C 
Par immersion . . . . . . . . . . . . . . . 70-80° C 

Pratiquement, on peut rel·enir que, pou~ obtenir 
un recouvrement· de 1 mm d'épai sseur, il faut utiliser 
0,9 kg de Hustproor H el 1. 1 kg de Ruslproof L par 
m2 de surface à couvrir. 

le Rustproof n.'esl pas à appliquer sur lc:-s smfaces 
métalliques d c:-s linées à êln' touchées par le per
sonnel. car il reste gras. 

li ne convien l pas non p lus de l'appliquer sur 
des surfaces métalliques exposées à des tcmpérattnes 
é levées. soil t'll service, soit en cours d'emm.nga
sinage. 
Quelques applica.Liorrs prc1Liqu.es. 

Au Charbonnage de Houthalen, une conduite 
tl'air comprimé de 250 mm de cliamèlrc et 850 m 
de longueur, se trouvant dnns un puits de relour 
d'air, était recouverte d'une couche de rouille cxeep
ti.onnellement ad hérente de 6 à 15 mm d'épaisseur. 
La lempéralure moyennc de celle eonduil e est de 
40° C. 

L e Ruslproof H. clrauffé el· dilué avec 50 % de 
White Spi rit. a été appliqué à la brosse à main. 
après décapage sommaire à la hacl1c. La quanlit'é 
moyenne appliquée est de 250 g/m!!, compte tenu 
des ret·ouches nécessitées par le décapage de la 
rouille consécutif à la première a pplication de 
Rusl1Jroof. La protection réalisée par le Rustproof a 
él·é très efficace el son a pplication a élé étendue à 
lout:es tes conduites d'air comprimé dans les chan
liers souterrains de ce charbonnage: la quantité 
utilisée esl en moyenne de l'ordre de 50 g/m2• 

Le S iège Colard. appartenant à la S.A. John 
Cockeri1l à Serai ng. a procédé à des essais de grais
sage au Rustproof L sm des guiclonnages métalli
ques humides dans unt' ambiance légèrement plu
vieuse el ex trêmement oxydanl·e . La première appli
cat ion a été l'aite à la brosse à main. avec 4 kg de 
Rusl1Jroof L, dilués à froid avec 3 litres de WhHe 
Spirit, el a porté sur 60 m de rail. soit 13 m 2 envi
ron de surface. La deuxième a pplication a été faite 
à la brosse à main avec 6 kg de Rustproof L, sans 
dilution ni chauffage, sur 70 m de rail. soit 15 m 2 

environ de surface. L'uniformité de la couche a été 
réalisée par la trans la tion de la cage. 

L e premier examen fait 3 heures après l'application 
a permis de constater la présence d'une couche bien 
répartie cle Rustproof et une efficaci t·é plus grande 
de Rustproof L non dilué. l'eau de ruissellement 
n'atteignant plus les ra ils de gu.idonnage. 
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Le d eu,....:ième examen , lO jours plus tard. a permis 
de constater l'asp ect brillant d es ·rails et la dispa
rition de la rou.ille incorporée au Ruslproof lors de 
son applica tion. 

La quantité utilisée est approximalivement de 
io kg par 100 m de Cu idr du type coura nt. Les 
sabots qui élaknl remplacés tous les 8 jours sonl: 
rnainlC'nant remplacés loulc•s l(·s 3 semain<'s. 

b ) C.:/1if1i1Jilc>111• CC (Gc.>niul Ci11i/). 

La S.A. dc.\1 Produit s C himiques de Yltux-suu8· 
Clii!vrc·monl. vend un produit ~1n li rouill(" (l' inhibi 
teur GC). qul permet d e peind re e fficacemen t les 
surfaces roui llécs en su pp rimant· lopéra tion coû
teuse du sablage ou du d écapage. 

On enleve d'abord la rouille non adhérente. puis 
on applique le produi t sur la surl'ace rouillée. L'ïnhî
bileur imprègne la rou ille et la rend passive. il s'y 
associ e pour fonner avec ell<· une coucbe protec
trice qui arrNc et empêche le déve loppemen1· ul té
rieur d e la rouille. li n' attaque pas l'acier. 

Enduit protecteur interne ( 1 ) 

Système à haute pression « Mercolo'icl ». 

La Société « Mercol Products, Ltd » (Eyre Lane. 
Sheffield) vend un nouveau produit' appelé ~Mer
colo'id :., d estiné à remplacer le bilume comme 
anli-corrosion pour la prntC>dion d e la surface 
interne des tuya uh:-Tics du fond. La Firme a égale
rnenl mis au po inl un procédé ingénieux d'a rrli
calion « in situ •. 

Il con s i sl~ en J c11.x pistons en lnndcm rom
portanl enlr<' eux un int erva lle <1 réservoir' >. Les 
pistons sont tirés dans la tuya u teri e au moyen de 
câ bl es enroulés sur des treui ls de LO CV disposés à 
chaque bout de Ja section (Fig. 22 et 23). 
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La capacité du réservo ir t'S t appropriéP à. la lon
gueur el à la seclion de la tuyauterie à trail er. Avant 
d'introduire les pistons. on a soin de déc:apn i>t· d t> 

(1) lnln ancl Coal Tr11d<!i' Rcview , , 'l i 1mm i<l52. 

nell oyer les tuyaux: le d ernier décapage est effec· 
lué à la brosse rotative. 

l e réservoir C'S l d 'abord rempli d'un produit dont 
la fonction est d'absorber l'humidité et d'éponger 
la paroi du luyau. Ce produit forme un film continu 
qui llS'S ltTe la bonne adbérence dt> l'enduit final. Le 
rése rvoir esl ensuite rempli d e lYlercoloïd et les 
pi slons parcourent la luyaulerie dans un mouvement 
dt• va-el-vient pour oblen i r une couche suffisante 
cl ttniforme. Immédiatement a près le passage des 
r>i >. to11s. le film se solidifie. mais lors de la marche 
arrl (·n ·, l'enduit redevient fluide sous l'action de 
la pression. On réalise le séchage artificiel rapide 
en créanl un courant d'air au moyen. d'un ventila
teur adaplé à une extrém ité de la tuyauterie. Pour 
l'application de plusieurs couches. on uNlise des 
pistons d e sections légèrement décroissantes. On 
peut traitrr en une fois une section d e '.)OO m à 
condition qu'Plle OP. comporte pas d'embra nche
ment. On préconise cependant d e ne traiter que des 
sections de 50 m en uni:' rois. 

L& procédé Derustit 

pour la récupération du matériel minier ( l ) 

La Société Oeruslit· du Tra nsvaal travaille sous 
licence de ln Société D crustit Ltd de Londres. Elle 
neHoie et enlève la rouille du matéttel endommagé. 
D es p ièces métalliques, f orternenl rouillées el parais
san l inutili1'ahles, peuvent souvent être récupérées 
pour un<> [racl ion dt• leur va leur d'acha t. Le procédé 
s

0

upnliq m• égalemc•11I à l\·nlèvement dt~s incrusta
lious ca lcain•s d1111s IC's cl1a ud ières et les réfrigé
rnnl •. 

Le procédé élrclro-cl1imique employé a élé mis 
au poinl penda nt la de rnië.re guerre, pour récupérer 
les machines et le matériel endommagés par les 
intempéries et le reu à la suite d es bombard emen ts. 
Le procéd é s' ei-: t révélé effi cace el économiqu~; ane 
dowLa ine d'installations fon ctionnent dans le 
Royaume.Uni et des filiales ont été cou,sHtuées en 
France. Suèd e. Canada et 1ndes. Le procédé a été 
récemment inlToduit aux Etats-Unis . 

Il consis te à élecl rolyser les pièces rouillées d •m s 
un bain d e composilion a ppropriée. à base fortement 
alcaline. Le travail se [ait en plusieurs él·apes qui 
ont principêllc ment pour but d e réduire la durée 
de l'é lectrolyse <'t d'approprier le bain a u type de 
métal à nell'oyer et à la nalure de la salelé (depuis 
des rouil les de compositions variées et des scories. 
en pasS'ant par du calcaire f'l du ciment. jusqu'à 
du caout chouc brCtlé ou des résines synthétiques). 
L es pièces à nelloyer sont plongées dans des bains 
de prélnHernenl et soigneusement dégraissées avant 
l'êlectrolyse. Après l'éledrolyse, elles sont lavées à 
l'eau très chaude et passées dans un jet de vapeur 
pour éliminer 1·oule trace d e saleté. Les pièces 
ainsi 1·rni tées ont un fini brillant et sont aussi chi
miquem ent propres qu'il esl possible d e le réaliser 
en dehors des conditions de laboratoires. L es con-

(1) • Souri, Afrimn Mininit nnu Enurncrrïnit Journal ... 26 îan
v i~r 10;2, 
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di lions de I' opéralion sont soigneusement contrô
lées pour assurer l'erricacilé du traflement el éviter 
d'endommagt>r un élé men t quelconque. le procédé 
n 'a ttaquP pas le mét«il de base. 

Il n'est est pas de même du traitement à l'acide 
qui ne peut souvent pas être appliqué à des pièces 
usinées. L'e nlèvement des incrustations tenace 
entraîne un trai temen t prolongé et la piqùre tlu 
métal de base. Les pièces nettoyées au bain acide 
se ternissent et se décolorent très rapidement. ce 
qui indique la formation d'un film d'oxyde qui 
n'offre pas une base adéquate pour la peinh.1re. Le 
sablage esl dirficile et coûteux. 

App/.icalion clu procédé D erwsl.il. 

L' installation Oeruslit du Transvaal foncticmne 
depuis plus d'un a n à Joh annesburg: elle traile ré-

au phosphate de zinc-fer. fournit un support idéal 
pour la pe int ure. 

La récupération des écrous. des boulons et des 
l·uyauteries présente un grand int·érêl. Les pièces 
sonl d 'abord nettoyées. puis classées en pièces réuli
lisabl es immédiatement. en pièces nécessitant une 
réparation. comme le repassa ge des fïl els . el en 
p ièces absolument inu t ili sables. La facilité avec la
quelle les pièces nettoyées peuvent être remises en 
état compense le fait qu'un certain nombre d 'élé
ments irréparables 011t été nelloyés inutilement 
(Fig. 24). 

Le procédé assure un nelloyage complet et effec
liL sans perl e de métal sain: des assemblages com
plets peuvent être nettoyés sans démontage. M ême 
des machines compliquées comme des machines à 
écrire peuvent être ITa itées. Le traitement coûte 

Fii:. 21. - l'ii:r<" ndloyéc pt11 le pro<'éJé • D cmslil •. - Après C'I ovon l lrailcmcnl. 

gulièrement toute espèce de matériel. par exemple 
des clous de ta pissie r. des mol·eurs Diesel. des éco
nomiseurs de cha udière el. des machines textiles. de 
l'outillage, des bobines de ril d'acier. elc. 

L e procédé s'applique bien a u matériel minier. 
Le nctt·oyage de t·ôles. suivi d'un encluisage effectif 

environ 10 !: par tonne. Le service csl rapide; un 
traitement peul êlTe exéculé en '24 heures. 

Le procédé Dcrustil- en lui-même n 'assure aucune 
protection contre l'oxyda tion ultérieure même si 
l'acier ainsi t·raité reste brillant pendant un certain 
temps. 


