Materiel minier

RESULTATS D'ESSAIS D'ABATAGE
DU CHARBON PAR TARIERE (')

Condition de gisemenl : couche mince el mauvais
loit;

But poursuivi : abalage par une méthode pratique
el peu cofiteuse;

Equipement : lariére permettant le creusement de
trous de 50 m de longueur et de 0.64 m de
diamélre;

Résultats obtenus : plus de 50 tonnes de rendement
par ouvrier a [ront.

Des essais récents d'abalage a la tariére onl donné
de hons résultats dans 'exploitation d'une couche
de 0.80 m avec laux-toil déliteux de 25 em d'épais-
seur el mauvais loil, économigquement inexploi-
table par les méthodes habituelles,

Les essais dont traite cel arlicle ont été ellectués
dans la laie supéricure de la couche Elkliorn n" 5.
pres de Myra, Ky. La couche donne du {'lmrl_mu a
coke de haute qualité. Plusicurs montages lurent
effectués en 1048 aveo couloirs oscillants, On espé-
rait que la propreté du charbon compenserait le
cotil élevé de I'abatage. mais le faux-toit déliteux
rendil la chose il"l‘l]JDSSil)]('. lLa pluparl des montages
furent abandonnés ranidenu-nl: on conserva seule-
ment, pour les essais a la tariére, une série de mon-
lages creusés sur 210 m de [mlg‘ueur. On enleva le
souténement et on bosseya 1,50 m dans le toil, puis
on boulonna le bane supérieur.

(1} Traduit de « Coal Age » de :-vf}ll'anhn- 1051, por b Le

comte, Ingénicur civil des Mines,

Description de la taricre,

ne p:*r[uralriu-' a chaibon Cardox—Harlsocg'
appelée plus simplement tariére, fut amenée a [ront
sur un lrain de roucs & pneus, lrainé par un camion-
navette, Dans la suite, la machine se déplaga par
ses propres moyens en ulilisant le mandrin de
commande comme cabestan el un cable en acier
(60 m de longueur ¢t 6 mm de diamétre) fixé a un
verin,

La tariére a 0,060 m de hauteur, 3,20 m de lon-
gueur dans la direction de forage et 1.0 de largeur:
elle pese 3.630 ke, L'appareil estl actionné par un
moleur agrée de 25 HP avec u(‘cuuplt'nwnl llyt[mu—
lique. Par lintermédiaire d'une hoite de vitesse a
t'ml:trayagt.‘ avec marche avanl el marche arriére,
d'une chaine ¢t d'un arbre de transmission, la
puissance esl lransmise au mandrin de commande
r]ui se dé[]];l(‘t' Il' It‘lns! (Il' l’i—lr’}l‘l' sur une Iongueur
de 2 m, tandis que la 1éte de forage pénétre dans
le charbon. L vitesse de rolation est de 45 tours
par minule, Iy w un mandrin de commande de
chaque eoté de 'appareil. Fn changeant le sens de
marche ¢l en utilisant une séric d'éléments de
taricre & hélice contraire, on peut forer des deux
cotés a partir de la méme position de 'appareil.

Le moteur aclionne 6gal(-|m-nl une pompe |‘|_\'druu—
lique qui donne une poussée de forage de 450 kg
el un cllort de traction équivalent pour le retrail
des tiges. La pression hydraulique actionne éga|e-
menl les sept vérins de calage. lLes quatre vérins
de calage au mur sont nécessaires pour placer la téte
a distance convenable du toil ou du mur de la cou-
che et pour lui donner linelinaison voulue, Les trois
véring de f‘ﬂ‘ilLfl' au loil maintiennent la machine

Fig. 1, — Tariere en service. — L'aide fixe la chaine qui sert @ retirer les éléments.

On apergoit les deux mandring et Iarbre de commande.
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en |J|m't' ¢l previennenl loule déviation de celle-ci.
Des vannes permellent e ]}[ut]uvr les vérins qtti.md
la machine est en marche (Fig. 1).

Il est nécessaire de placer la 1éte de Torage tres
exactement a 'endroit voulu, A cet elfet, on a da
ajouter a Uextrémité de Fappareil un chassis spécial
avee des puiil'rs en deux picces pour supporler un
arbre de commande spécial, placé entre le mandrin
de commande de la machine et la téte de furﬂ.g:-.
Ceci permet de commencer le lrou exactement a
I'endroit désiré. Quand la téte de forage est entrée
dans le charbon, on enlive arhre de commande
spécial el on e remplace par un élément de tariere,
| e chiassis spt'-f'iul est enlevé ("s_{nil-nwni ol le l't_lru{__lt-
peul commencer (Fig. 2).

I"ig. 2, — Téte de lorage en service,

monlee sur I i I'l.' illlllfllil“lll’

el e chissis spécial gui Tocilitent le placement de Lo 1610

i Vendiwit voulu,

Pour Pesser d'un trou a Vawtre, on wlilise deux
paires de rouleaux placés sous la machine. Deux
pelits rails légers sonl placés sur les rouleaux alors
que la machine est toujours soulevée par les vérins,
Aprées déblocage de ceux-ci, l'appareil roule par
gravité vers le trou suivanl. La mancuvre est simple
si les rails sont bien calés. Sila tariere dévie pour
une raison quelconque pendant la translalion ou s'il
faut la Taire tourner de 00, on la |}|m.‘{- SUr un pla-
teau tournant & rouleaux. En bloquant convena-
blement le ]Jli-ll('illt, on peul lourner aisément la
machine a la main.

Un arbre spécial de lonsuear approximalivemenl
égale a la longuewr qui sépare les centres de denx
Irous successils est lixé au mécanisme du mandrin
de commande. Cetl arbre peul élre enleve pt'n([anl
les longues translations. Au moven d'une chaine
avee crochel, on peul retiver les éléements de la
taricre d'un trou terminé. o utilisant une deuxiome
Itle de Torage, la série des éléments de lariere esl
relirée du trou lerminé. élément par élément, el uli-
lisée dans le nouveau trou.

La téte de lorage esl massive ¢l consisle en un
cylindre de 0.655 m de diameétre avee 15 taillants
en acier, répartis dans trois positions dillérentes sur
la circonlérence. Un [leurel :-‘.péciﬂl pour le rurngjl-
en charbon est placé sur un cone au centre du

eylindre. Le cone et les éléments de la tlariére sonl
lixés a l'arbre central au moven, soil de deux demi-
|1a|i:‘rs. soit de trois bras Cspaces de 120", Avec ce
dernier moyen, on obtient une plus grande force
dans la 1ete de Torage et moins de blocage dans
I'évacuation du charbon (Fig. 5).

Fig, 3. — Vue de o e de lorage sivec le eone central.

Les éléments de la tariere ont 0,00 m de diamétre
¢l 1.80 m de longueur, non compris les raccords.
Les raccords a machoires sont taraudés pour laci-
liter l'assemblage des éléments et lavoriser la rigi-
dité de l'alignement sous pression. Les machoires
transmeltlent le u'uuph' de torsion. Un trou loré a
travers les bouts male el femelle recoil un pivol
maintenu par un ressorl. Ce pivol plm‘é ou enlevé
au marleau serl uniquement a maintenir les tarieres
ensemble lorsqu’on les retire, La pression ne s'exerce
pas sur le pivol pendant le forage. Les raccords
sonl en acier coulé au M pour prévenir 'usure.

Granulométrie des produits.

‘n t‘:-‘-Si-li o c’l!lliﬁﬂLl" SUr o owun l':‘(‘ wantillon o lente
U le 1 g hantill bt
par cette téle de lorage a donné les résultats sui-
sanis :

200/ 125 13.00 %

135/75 10.60 %
gafas g 21.05 %
25/20 4.20 %
s0/l1o 3 11.80 %
10/5 : 15.80 %

5/0 :

Ces résultals sonl obtenus a la vitesse de lorage
maximum. Si. & cause de la présence de taillants
émoussés ou de la lrop faible pression, la vitesse de
foration diminue séricusement. beaucoup de grains
75/5 se translorment en 0/5. Les criblés plus gros
que 75 mm ne sonl gucre alleclés,

2458 %

La tariere améne le charbon a l'entrée du trou a
colé des appareils commandant la rotation. Le char-
bon est évacué par un couloir oscillant terminé par
un bee de canard. Le bee passe sous les éléments
de la tariere et recucille le charbon a la sortie du
trou (Fig. 4).
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et les vérins de calage au toit sont placés et blo-
queés.

Le maintien de la direction des trous sur les 50 m
de longueur a causé certaines difficultés au début.

Toutes les tétes de forage essayées ont eu ten-
dance a dévier vers la droite; cela n'avait cepen-
dant pas d'importance puisque les trous élaient
paralléles entre eux. Les premicres tétes de forage
avaienl cependant tendance & dévier fortement vers
le mur aprés 12 ou 15 m d'avancement.

Llne lois la 1éte de lorage engagée dans le char-
hon, une modilication de la vitesse de forage ou de
la pression ou de la position de la machine ne
donnait aucun résultat. Le probléme [ut résolu par
un agent de la firme Cardox-Hardsocg en placant
une série d'ergols sur la circonférence arriere du
cylindre de forage (Fig. 5). Ces ergots agirent

Fig. 4, — Cnuloir en {nrmc de |1K’:l: dr.‘ cannrd comme pOinl's cl'appui permettant a [Ei léte d.ﬂ se
pour 'évacvation du charbon rejeté par la tariere. soulever., Auparavant. la téte portait sur les taillants
du mur et déviait vers le bas. Aux premiers essais

Contréle du niveau et de la direction des trous.

Quand un trou est terminé, les rails sont placés f: L | | = |
sous les rouleaux et la tariére est déplacée appro- _:a; - & .r,-,tlj. | !
ximativement jusqu'a sa nouvelle position. La posi- £ H“":P-?.’Sor,m
tion exacle est déterminée par deux marques a angle r§n"____ = @ng p
droit au toil de la couche, indiquées a I'endroit prévu T e ~Lla SOy,
pour le nouveau lrou a 0,80 m du centre de "ancien o] --.._‘_:\ i 9‘340
trou. On laisse ainsi un pilier de 0,18 m entre  >02 ! & —
chaque trou. Le chassis et l'arbre de commande ga? ~Z h‘:/*-—--..._______
spécial sont mis en place. La machine est posée R < T
sur les vérins de calage au mur el sa position sous 2 ==
la marque imliquﬁe au toit est contralée par un [il . A Lfngueur‘ﬁdu fr-oiug o o* w8
; T}:n:}glv d{___ lbruﬂr: esl rixél' St I‘U.I‘IJI‘(-' ‘_[(_: com- |‘i;:,'IT. — Inlluence dis ergots sir ln ||irt-rlii.1n de 1.ﬂ ite I.Iif .lnmgm
mande spécial et le couloir télescopique esl reliré A Tte sans goide — Lo trou commencé de niveau dévie vers
. ta 1 - -y - - - IE .
jusqu'a ce que l'extrémité colleclrice soil jusle au
milieu de la 1éte de lorage. B Téte avee orgols trop larges — Le lrou commencé avee une

Les vérins de calage au loit sont utilisés pour pente de 1 5/4° dévie vers le toit
ajuster la téte dans le charbon et le machiniste C Tére avee ergots mustés — Le trou commencé avec une pente
utilise un niveau et un clinométre gradué en demi- de 5/8° est encore dans le charhon aprés un avancement de
degré pour donner l'inclinaison correcle. Les vérins 33,50 m.

de calage au mur sont alors bloqués par les vannes

avec le nouveau dispositif, la téte de forage dévia
réguli¢rement vers le toit, En réduisant progressi-
vement la dimension des ergols. on réussit & main-
tenir la téte de forage dans la direction initiale. Ce
dispositif réduisait la vitesse de forage, mais en rem-
p]nqant les saillies fixées par des saillies roulantes,
on obtint des vilesses Comparables a celles obtenues
avec les premiéres tétes. La figure 6 montre l'in-
[luence favorable de ce dispositif sur le maintien de
I'alignement des trous. Le trou C reste sensiblement
parallele a la pente moyenne de la couche. Le pre-
mier trou A plonge dans le mur, le trou B plonge
d'abord. puis s'incurve vers le toil.

Résultats obtenus.

Jusqu'a présent, aucun essai a grande échelle n'a
encore été réalisé. Les quelques tonnes extraites par
cette méthode ne permeltent pas de tirer des con-

. clusions complétes.
Fig. 5. — Ergots l:lismr:-‘(r:i sur la circonférenve arriére Cependan[' CIES CI"Qnomé([ages eﬂe(_-(-ués al cours
de la tete de lorage du forage de plusieurs trous permettent de préciser

pour résoudre le |lrr_'-|)lénm du contrdle de la direction. C]UEIC[UE peu ce C[U.‘ﬂl'l peut aﬂ'endre (Ie Ia méthode‘
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el Nombre de tiges de forage en service
Fig. 7. — Variation de la vitesse de foration

en lonction du nombre de tiges placées

(clum‘ de la lnngumlr du trou),

Le graphique ligure 7 indique le temps moyen de
foration d'un trou de 50 m. On constale que le
temps de foration augmente progressivemen! avec la
longueur du trou.

La machine est desservie par deux hommes.

Déroulement des travaux Temps - Minules

Translation de la machine a partir
d'un trou terminé y compris le
dép_lacemcnl' du couloir chargeur,
de la téte el de la barre spéciale

de commande ..., 15,00
Mise en place et calage de la ma-
Shirte ¢ Lo mila L aa do motd ot 5.00
Engagement de la téte de fﬂrage
(0.60 m) dans le charbon, enléve-
ment de la barre spéciale de com-
mande el p[acemenl‘ du premier
élément de taridgre  ..oiviiiiisinnnns 7,00
Forage d'un trou de 20.80 m (environ
1,20 min par métre) ... 40,00
Placement de 16 éléments de tariére
(1,6 min par élément) ............ 17,60
84.60
2 v N T O W T R 8,46
Total 03,00

Pour 420 minutes de travail elfectif, on peut forer
4,52 trous par poste. A raison de 15,6 tonnes par
trou. la production est de 61,5 tonnes par poste ou
50,75 tonnes par homme a front.

Si I'on peut forer des trous des deux cotés de la
machine, on réduit non seulement les dépenses pré-
paratoires par tonne, mais on diminue de moitié les
temps de déplacement. On arrive ainsi & un temps
moyen de 84,8 minutes par trou (y compris les 10%
de sécurité), soil 4.05 lrous par poste el une pro-
duction de 67.4 lonnes par poste.

Si I'on fore des trous de 0,655 m de diametre,
distants de centre a centre de 0,81 m dans une cou-
che de 0,80 m douverture, le coefficient d'exploi-
tation du gisement est de 48 %. Cependant, si ['on
fore des trous de 50,50 m de chaque coté d'un mon-
tage de 5.50 m de largeur, le coellicient crexploi-
tation totale est de 53 %.

Dans des conditions normales, il semble que la
tariere peut donner de bons résultats. Divers pro-
bléemes sont encore & résoudre. Il faudrait notam-
ment trouver une méthode pour évacuer le charbon
abattu.

Il faut trouver aussi la méthode convenable et
les appareils nécessaires pour creuser les montages
initiaux, Dans cette couche, les monltages cotfent
cher et leur cotit doit étre payé par le charbon abattu
par la tariere. Le développement [utur de la méthode
dépend de la fagon dont on résoudra la question
des travaux préparaloires.

LE CHARIOT FOREUR
« MONNINGHOFF »

Ce chariol peut étre mnp|oyé pour le forage per-
cutant ou rolalil suivant la nature des terrains a
forer. Le disposilil‘ de monlage des marteaux perfﬂ-
rateurs et des perfcratrices sur le curseur du chemin
de guidage est réalisé pour passer rapidement d'un
systéme & l'autre suivant les nécessités. Lappareil
est donc utilisable en tous terrains (Fig. 8).

Fig. 8. — Chariol de lorage Manningholl.

Le chassis peul étre monté, soil sur roues pour
circuler sur le raillage du bouveau, soil sur un pont
roulant se (lép[ag‘.ﬂnl sur des rails provisoires fixés,
a la hauteur voulue, aux cadres du revétement de
la gaierie. pour permellre le (‘hﬂrgamenl dles pierres

par duck-bill. (Fig. 0).

Fig. 0. — Chariol de Tomge Manningholl

Pt |'||i|rgclm'nl aver duck hill.

Dans ce cas, on peut disposer plusicurs allals
sur le ponl roulant. Les alfats peuvent étre déplacés
latéralement en coulissant sur des tubes de guidage
dont I'un est muni d'une crémaillére.
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LE CONVOYEUR AUMUND

Cette bande esl constituée de tablettes méta"iques
portées par deux chaines latérales el des trains de
rouleaux disposés & environ 2 m les uns des autres.
Les rouleaux circulent dans des fers U qui servent
de rails guides. Seules les tablettes disposées aux
emplacements des trains de rouleaux sont arlicu-
lées pour laciliter le guidage dans les galeries dont
le mur soullle fortement,

La bande rectiligne peut aisément étre translor-
mée en bande rurvili;_rnn { |'iu 10). 1 sullit, & r‘]mqm'_

r‘-il.:. 10, — Canvoviir ('1|rvi|'r|:n|i Aviiniul,

douzieme élément du conveyeur normal, d'introduire
une articulation spéciale réalisée dans trois élé-
ments normaux modiliés. La bande ainsi modiliée
peut [ranchir des courbes de 25 m de rayon. Cette
modification se fait sans démontage de I'infrastruc-

i m  as f

=
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ture et en remplacant un nombre trés réduit de pie-
ces (fig 11).

Pour passer des courbes de moins de 25 m de
rayon, il faul augmenter le nombre d'articulations
et diminuer la longueur des troncons des chaines
rigi(]es.

La bande de 640 mm de largeur peut évacuer une
production de 200 t/h. Les toles des tablettes ont
4 mm d'épaisseur.

CONVOYEURS A COURROIE

1) Transparteurs curvilignes (1)

a) La firme Albert Stitbbe (Vlotho sur la
Weser) a présenté @ la loire de Hanovre 1952 un
nouveau convoveur curviligne a « courroie [roncée ».
Le tablier du convoyeur est constitué d'une courroie
caoutchoutée labriquée de telle sorte qu'elle pré-
sente tous les 8 & 12 centimétres, la réserve néces-
saire 4 l'inscription dans les courbes (lig 12). La
courroie repose sur un organe cle transport constitué
de galels roulant dans des rails guic[es qui forment
le chassis de la construction. L'effort d'entrainement
est transmis par une chaine centrale. La bande
de 600 mm de largeur s'inscrit dans des courbes de
2,50 m de rayon. Le diamétre minimum des tam-
bours de renvoi est de 800 mm. La longueur du con-
voyeur est illimitée, il suflit d'intercaler le long du
parcours des éléments de commande en sullisance.
Ceux-ci sonl équipés d'un moteur de 10 CV.

La bande peal circuler en avant et en arricre,

elle ne présente aucun joint, ce qui supprime |'épar-
pillement du poussier.

Le nouveau convoyeur doit encore subir la sanc-
tion de la pratique,

(|) Extrait de ¢ Sl.‘lllﬁy‘.g:l und Eisen », mni 1952,

i, 11, — Transformation d'un Comvayeur I‘E?i'.lilii}lu' Auniand en COnVoyeur curviligne.

Les Irois éléments {|;} rigun'_-s en grisé sur la ri;.',urr.'

sonl remplacés por les trois éléments (¢} ligurés en pninli"é.

|es éléments sont transporlés @ pied d'wuvee par le conyoyeur ¢l mis en plulrr- sans dilficultss;

les éléments retirés sonl évacués par le méme procéde,

-‘\ #n ur.| WA II‘CI{?SKUS

les trois éléments formant articalation,

on r{cssnus: coupe |mﬂsvﬂ!’§¥\|l!.
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Fig. 12, — Cowrroie Troncée — A, Stiithhe, — Viotho a.d. Weser.

b) La lirme Continental Gummi Werke A. G.
présentait également & la foire de Hanovre une
courroie incurvable en S. Sa construction permel
de lui laire suivre des courbes dont le ravon mini-
mum est de 40 métres. Les éléments rigides de la
courroie sont concentrés dans les deux colés de

sorte que la partie médiane, exempte de lissu, n'oflre

Fig. 15, — Courroie incurvable
de B livne Continental Ganni Werke,

aucune résistance a l'incurvalion. La coupe en V
de la bande réalise un |)ruri| de rﬂnplisstlge favora-
ble aux charges élevées. (lig 13).

2) Transporteurs inclinés.

La lirme Continental exposait une courroie avec
face supérieure gaulrée en forme de chevrons. Celle
couverture trés préhensive retient bien les maltieres
el les raméne vers le centre de la courroie. Elle per-
met de remonter les produitls sur de lortes penles,
de l'ordre de 30° et plus. On peut utiliser ces cour-
roies sur les convoyeurs ordinaires, car elles présen-
tent aux rouleaux porteurs une lace inférieure lisse.
Le passage de la [ace gaulrée sur les rouleaux infé-
rieurs ne présente aucune dilficulte.

3) Courroie a Irame mélallique pour longs con-
voyeurs.,

LLa nouvelle courroie de la Continental a trame
métallique permet de réaliser des transports par
bande unique de 3 km de longueur et plus.

L'élément de traction de la courroie est formé
de filins dacier, disposés cote a cote dans un méme
pl;m et enveh}ppés d'une ou plusieurs couches de
tissu, ainsi que d'une couverture en caoutchouc,

Il en résulte de bonnes propriétés d'entrainement,
un faible u”ungemenl el une grande [lexibilite. La
conlinuité de la bande est assurée par vulcanisation
et 'adhérence entre t:i'l!)lage el gomme est suffisante
pour assurer la transmission de ['eflfort de traction.

1) Appm'ein‘. de liaison des courroies froi{f.

La firme Continental présenlait un (lispusiti[ de
liaison des bandes caoutlchoutées par un procédé a
[roid particuliérement intéressant pour les mines
de charbon. La soudure résulte d’'une lorte pression
exercée par |'air comprimé sur des surfaces prépa-
rées, maintenues en conlacl par t'.y|im|r('.s de pres-
sion ou clames boulonnées. Les extrémités de la
courroie sonl découpées en chevrons comme dans le
procédé de vuleanisation & chaud. La résistance du
joint est égale i celle d'un joint vulcanisé.

Le procédé est également u]Jpli(.‘aHe a la répara-
tion de la couverture ou des déchirures du tissu.

UN VENTUBE EN MATIERE PLASTIQUE (1)

On rnllriqurs actuellement en A“emagne des ca-
nars souples en maticre |)|aslique (en chlorure de
vinyle polymérisé).

Les ventubes ordinaires sont en général constitués
d'un canevas de coton rendu étanche par un revéte-
menl en caoulchouc. Le canar souple de la lirme
« Schauenburg » ne nécessite plus I'emploi d'ame en
tissu. La maliére couramment employée est un pro-

(1} Extenit de « Schligel und Eisen s, aveil 1052, o® 4,

Fig. 14, — Ventube « Schauenburg « en matigre plastique,
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duit qui se présente en épaisseur de 0,5 mm qu'il
sullit de conformer (fig 14).

La bonne élasticité du matériau rend le canar
relativement insensible aux r|égradations meéme in-
tentionnelles; il résiste bien aux atmosphéres chau-
des et humides des travaux miniers. La résistance
a la traction est voisine de 220 kg/cm®. Le canar est
léger; un seul homme en porte aisément 30 mélres.
Il se pose el se repli(.- [acilement; pour mainlenir la
section de passage de 1'air, on a prévu un anneau
raiclisseur i t'l!m[u(! métre. En p]us des L{mmlcs
qualités énoncées ci-dessus, le canar est ininllam-
lTI.i']]J]IE,‘.

Il offre également moins de résistance au passage
de l'air qu'un canar en toile habituel. La perte de
charge pour une colonne de 100 métres est sensi-
blement la méme que celle d'une colonne de canars
en tole galvanisée de méme diamétre.

Comme le canar en toile, il présente l'inconvé-
nient de s'écraser quand il est soumis a une venti-
lation aspirante. On étudie la possibilité de suppri-
mer cet inconvénient en incluant des spirales mé-
talliques dans le plastique; les essais sont en cours.

CREUSEMENT DE PUITS
PAR LE PROCEDE BENOTO

D'aprés le constructeur, le procédé permet de
creuser des puits dont le diamétre est compris entre
0,40 m et 1,50 m & travers tous terrains jusqu @it une
profondeur de 100 métres maximum.

|"il.' 15, — Miteriel de hmmr e |um_:.-‘|,g¢~

[Hr ]1- rm.n'»:h" H.'nnln.

Le matériel de lorage comprend (lig 15) :

un ou deux « Hammer Grab » avec divers types
de coquilles;

une machine de mancuvre du Hammer Grab
avec I'équipement de mise en place et d'arrachage
des tubes:

une tubeuse avec une cintreuse et les généra-
trices de courant quand on ne dispose pas d'élec-
tricité sur place.

les viroles de lorage avec le tube guide et Ia
Irousse dite coupante.

Fig. 16. — Vue du ¢« Hammer Grah .

Le Hammer Grab (fig 16) est un outil qui pése
plusieurs tonnes et qui se termine par une coquille
dont la forme est appropriée & la nature des ter-
rains a creuser,

En terrains meubles, le creusemenl ne présente
pas de dilficultés; les caqui][es creusent et remon-
tent les déblais. En terrains durs, on utilise pour
piocher la roche ce qu'on appelle une courte pelle
d'ancre. Les coquilles de cette pelle sont bloquées
en position ouverle pour hattre la roche comme
on le ferait avec un trépan. Quand la roche est
désagrégée, on débloque les coquilles qui se refer-
ment et accrochent les débris. Le constructeur assu-
re que cet engin est capab’e de creuser des gres
durs et des calcaires.

Le procédé permet de forer sans eau dans les
terrains secs et sous eau en terrains aquiféres. Si
le terrain est ébouleux, le puits est tubé i mesure du
creusement, La premiére virole est munie d'une
trousse coupante. Les tubes sont constitués d'élé-
ments de 2 & 3 m confectionnés sur place en partant
de toles cintrées au diametre désiré et soudées
sur place.

Les éléments sont également soudés les uns
aux autres au lur et & mesure de l'enfoncement.
Lors du retrait du tubage, on trongonne la colonne
en éléments de langueur compatible avec la hau-
teur de la grue d'extraction des tubes. Ce procédé
permel d'éviter I'emploi de tubes filetés.

Pour faciliter I'enfoncement de la colonne, on lui
communique un mouvement de rotation alternatif
dit de louvoiement.

Foncage de puils de grand diamétre.

Le procédé consiste a foncer un ou deux trous au
diamétre de 1 m ou de 1 m 50 dans I'axe du ou des
futurs puits (fig. 17). Ce diamétre est sulfisant
pour permettre la circulation de cagettes et de
bennes.
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Fig. 17. — Schéma de foncage de puils par le procéde Denotn

A la prolondeur voulue (100 métres maximum )
on réunit les deux puits par une galerie de service
horizontale. Quun(! on ne lonce qu'un puits, on
suppose que la base est accessible par d'autres
travaux miniers. On recarre le ou les puits en des-
cendant et on charge immédiatement les déblais a
la base de la cheminée.

Cas d'application.

Ce procédé peut s'appliquer :

1) au fongage de puits dans des régions ou le
gisement houiller est situé sous une [laible
épaisseur de terraing meubles — 60 a 80 m
par exemple;

2) au [t)nquge de puils tl'u(‘mgc de laible diameétre
et de 100 métres de hauteur maximum:

3) a l'approlondissement des puits dans le ter-
rain houiller;

4) au creusement de burquins reliant deux étages.
En cas d'utilisation dans les travaux du fond,

|'enuin devrait étre cquipé d'un moteur antigrisou-

teux ou d'un moteur a air comprimé.

SCRAPER A MAIN (1)

Une firme allemande de Baden construit une
pelle & main électrique pour la manutention des
matiéres en vrac. Cel appareil permet de mécaniser
ou d'accélérer le travail de pelletage manuel.

La pl‘”t" se compose d'un treuil, d'une [)P”E‘ pro-
prement (]i!e. d'un cable d'amenée de courant et
de galets de rappt‘l 3

(1) Extrit de « Gliickaul », eal, 3/4. 10 janvier 1052,
. |"ul|l.|:<('|lrll|}|k‘r sum Firdern von Massengiitern aller Al 5. par

I. Riedig.

La difficulté de construction d'un appareil de ce
genre & commande élect rique réside dans la grande
fréquence des déclenchements. En pratique, on en-
registre quelque 1200 enclenchements a ['heure,
et méme on en a noté jusque 1500. Pour le déchar-
gement de matiéres en vrac d'un wagon, on note
une [réquence moyenne de 500 & 700 enclenche-
ments a ['heure et, pour un travail de pe“etage
horizontal avec des distances de plus de 5 métres,
on enregistre de 300 a 500 enclenchements.

La forme, le type de construction et les dimensions
des pelles dépendent du genre de pelletage et de
la compacité des matiéres, Les pelles sont légéres
a manipuler. Pour le déchargement d'un wagon
(Fig. 18), les pelles n'ont pas de roues, alors que
pour le pelletage au sol, elles sont pourvues d’un

Fig, 18, — Pelle pour le déchargement d'un wagon.
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petit chassis léger équipé de deux roues caoutchou-
tées pour laciliter le mouvement daller et retour.
(Fig. 10).

Fig, 10, — Pelle ramnsseuse avee chassis roulant

ponr mmassage of pelletage an sl

La disposition d'une pelle & main motorisée est
choisie selon le travail & exécater. Pour décharger
des matiéres d'un wagon sur un camion, on apporte
a linstallation du treuil un dispositil de rappel
permelttant au cable de passer au-dessus du camion
a charger. pour atteindre la pelle située dans le
wagon. On place & la porte des poulies d'angle.
Dans de nombreux cas, ces appareils ont [ait réali-
ser des économies importantes de main-d'euvre.

(Fig 20).
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Fig. 20, — Pelle & wnin déchargeant un wagon
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i

Cahle électrique pour I com-
mande & distance.

UN TAMIS GIRATOIRE (')

A l'occasion de sa premiére participation a la
Foire anglaise des Industries de 1952 (section Cha-
teau Bromwich, Stand 1103/1002), la compagnie
Nordberg Manulacturing, constructeur de matériel
de lamisage et de broyage., présente un type de
lamis toul a fait nouveau.

L.a conception et le mode de fonctionnement du
tamis Symons « V » diflérent énormément des types
les plus courants de cribles vibrants ou rotatoires.
Il consiste essentiellement en un tamis en forme
de cylindre vertical ou tambour, qui regoit simul-
lanément un mouvement de rotation et de giration.
Une table d'alimentation en forme de coupe avec
vannes radiales est disposée un peu en dessous du
bord supéricur du tambour; la substance a traiter
fournie a cette table d'alimentation est projetée
contre la surface intérieure du tambour et les grains
de dimensions inférieures a celle de la maille pas-
sent a travers la surface du tamis par la force
centrifuge (Fig. 21).

Fig. 21, — Tamis gimtoire de la « Nordberg Manufacturing ».

Il se produil 14 giralions pour un tour du tam-
bour, chaque giration produisant une déviation de
la substance a cribler vers I'intérieur de I'appareil.
Ce mouvement libére les trous de la surface du
tamis pour le passage des drains de dimensions
inférieures et permel une légére descente de la
substance. Le réglage est tel que la substance entre
en conlact avec le tambour et est déviée vers |'inté-
rieur a chaque giration pen(lant sa descente,

Le crible, qui peut étre fourni avec une enve-
loppe lermée, n'est jusqu'a présent construit qu'en
une seule dimension : hauteur 0,90 m: circonlé-

(1) Extrait de « The Colliery Guardian =, 8 mai 1052,
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rence 3.70 m, ce qui donne une surface totale de
tamisage de 356 pieds carrés (335 m2). Destiné
spécialement au tamisage des fines, il travaille aussi
bien a sec que par voie humide. Le chassis peut
étre approprié suivanl les dispositions locales ou les
projels.

PROTECTION CONTRE LA ROUILLE
ET RECUPERATION
DES PRODUITS ROUILLES

La dégradation des métaux par la rouille et la
corrosion cause chaque année des pertes importantes
dans de nombreuses industries; il y a done lieu
d'attacher une altention loute particuliere aux
dispositifs de protection contre la rouille et la corro-
sion, ainsi qu'a la récupération du matériel rouillé.

Dans beaucoup d'industries, la nature méme du
travail ou les conditions locales provoquent la cor-
rosion, En dehors de lindustrie chimique, le pro-
bleme est particulicrement grave dans les mines
ott des eaux acides, associées a4 une almosphére
chaude et humide, réalisent des conditions idéales
pour la formation de la rouille et provoquent des
dégats considérables.

Enduit protecteur extemne.

a) Les Caltex Rustproof Compounds.

Les travaux de recherches des laboratoires de la
Caltex Petroleum Company onl porté, depuis plu-
sieurs années, sur la préparation de produits anti-
rouille el il en est résulté la mise au point des
produits :

Caltex Rustprool Compound L,
Caltex Rustproof Compound H.

Les Caltex Rustprools sont inhibés pour empécher
la formation de roui"e. méme sur des surlaces métal-
liques légerement humides. Ces produits relative-
menl visqueux et non durcissanls sont aisément
applicables. lls donnent un film p]aslique el imper-
méable qui assure une protection efficace. Ils inhi-
bent la rouille existante et empéchent toute détério-
ration ultérieure du métal sous-jacent,

1ls n'exigent pas de nettoyage excessil des surfaces
a enduire.

Ils peuvent étre appliqués aisément a la brosse
el au pistolel par des ouvriers non qualifiés. Ils
adhérent aux surfaces métalliques exposées a des
conditions séveéres el pénétrent sous la rouille exis-
tante.

Le film peut toujours étre enlevé par un solvant
tel que le pétrole si c'est nécessaire.

Caractéristiques des Caltex Rustproof Compounds.

¥ H
Colets sl sabliiasinss vert brun vert brun
Poinl d'infllammabilité (vase
ouvert)  uiiissEee v 57° C 2336° C
Point de ramollissement 54° C 61* ¢
NolVant Y8,  iscaenneiiss 24 0

Nettoyage.

Quoique ces proc[uils puissenl  étre  appliqués
sans nelloyage préalable des surfaces métalliques,
il est cependant recommandable d'enlever la rouille
épaisse el la peinture écaillée, soit au marteau, soil
a lair comprimé. De celte fagon, 'application sera
plu!-; elficace et plus économigue.

Quand le nelloyage n'est pas pnssil)le, on peul
appliquer les produils sur la rouille qu'i!s inhibenl
et qui pourra ainsi se détacher plus facilement par
la suite. lorsque des retouches devront étre faites.

Les températures d'application recommandées
sont les suivanles :

L. H
T T 20" C 50° C
An pistolel e qo-55° C 6570 C
Par immersion ............... — =0-80° C

Pratiquement, on peut retenir que. pour obtenir
un recouvrement de 1 mm d'épaisseur, il faul utiliser
0.9 kg de Rustprool H et 1,1 kg de Rustproof L. par
m? de surface & couvrir,

Le Rustprool n'est pas a appliquer sur les surfaces
métalliques destinées a étre louchées par le per-
sonnel, car il reste gras.

Il ne convienl pas non plus de l'appliquer sur
des surlaces méla”iqucs exposées & des températures
élevées, soit en service, soit en cours d'emmaga-
sinage,

Quelques applications praligues.

Au Charbonnage de Houthalen, une conduite

d'air comprimé de 250 mm de diamétre et 850 m

e longueur, se¢ lrouvant dans un puils de retour
d'air, étail recouverte d'une couche de rouille excep-
tionnellement adhérente de 6 & 15 mm d'épaisseur.
La tempéralure moyenne de celle conduile est de
40" C.

Le Rustproof H, chaullé et dilué avee 50 % de
White Spirit, a été appliqué a la brosse a main,
aprés décapage sommaire a la hache. La quantité
moyenne a:pp[iquée est de 250 g/ma. comple tenu
des retouches nécessilées par le décapage de la
rouille conséeutil a la premiére applicalion de
Rustprool. La protection réalisée par le Rustproof a
été trés elfficace et son application a été étendue a
toutes les conduites d'air comprimé dans les chan-
liers souterrains de ce charbonnage; la quantité
utilisée est en moyenne de l'ordre de 50 g/m".

Le Sitge Colard, appartenant a la S.A. John
Cockerill & Seraing, a procédé a des essais de grais-
sage au Rustprool L. sur des guidonnages métalli-
ques humides dans une ambiance légérement plu-
vieuse el extrémemenlt oxydante. La premiére appli-
calion a été laite a la brosse & main avec 4 kg de
Rustprool L., dilués a froid avee 5 litres de White
Spirit, et a porté sur 60 m de rail, soit 15 m® envi-
ron de surface. La deuxieme application a été laite
a la brosse a main avee 6 kg de Rustprool L, sans
dilution ni chaullage. sur 70 m de rail, soit 15 m*
environ de surface. L'uniformité de la couche a été
réalisée par la translation de la cage.

Le premier examen fait 5 heures aprés ['application
a permis de constater la présence d'une couche hien
répartie de Rustprool et une efficacité plus grande
de Rustprool L non dilué, I'eau de ruissellement
n'atteignant plus les rails de guidonnage.
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Le deuxiéme examen, 10 jours p[us tard, a permis
de constater 'aspect brillant des rails et la dispa-
rition de la rouille incorporée au Rustprool lors de
son application.

La quantilé utilisée est approximalivement de
o] kg par 100 m de g_Llir.le c{u lype couranl. Les
sabots qui élaienl rt'm|)|ac:és tous les 8 jours sonl
mainlenant rump|atés toutes les 5 semaines.

b)Y L'lnhibitewr GC (Genial Civil ).

La S.A. des Produils Chimiques de Vaux-sous-
Clieyremont, vend un produit antirouille (F'inhibi-
teur GC), qui permet de peindre elficacement les
surfaces rouillées en supprimant |'opération coil-
teuse du sablage ou du décapage.

On enléeve d'abord la rouille non adhérente, puis
on applique le produit sur la surface rouillée, 1'inhi-
biteur imprégne la rouille el la rend passive, il s'y
associe pour lormer avec elle une couche protec-
trice qui arréle el empéche le déve[oppemenl ulté-
ricur de la rouille. Il n'attaque pas 'acier.

Enduit protecteur interne ()

Systéme @ haute pression « Mercoloid ».

La Société « Mercol Products, Ltd » (Eyre Lane.
Sher[ie[d) vend un nouveau pmduil‘ appelé « Mer-
coloid », destiné a remplacer le bitume comme
anli-carrosion pour la protection de la surface
interne des luyauteries du fond. La Firme a ega]e-
menl mis au poinl un procédé ingénieux d'appli-
calion « in silu »,

Il consisle en deux pislons en landem com-
porlanl enlre eux un intervalle « réservoir ». Les
pistons gont lirés dans la tuyauterie au moyen de
cables enroulés sur des treuils de 10 CV disposés a
chaque hoat de la section (Fig. 22 et 23).

Cable docier
actionne par
| le treuil

Flexible
dalimentation
i) 55

Chombre reservoir
portiellement remplie

Pistons

en tandem Cable docier

sle daocier

i
Praodull comprime dans
la chambre réservoir
Fig 22 el 23, — Application de hru«‘luil antirouille « Mercalaid »

dans e tayaulerie,

La capacilé du réservair est appropriée a la lon-
gueur ¢l a la section de la luyauterie a trailer. Avant
d'introduire les pistons, on a soin de derapPr et de

{1) « Tron and Coal Trades Review #, 21 mars 1052,

netloyer les tuyaux; le dernier décapage est effec-
lué a la brosse rotative.

Le réservair est d'abord remp[i d'un pmduit dont
la fonction est d'absorber I'humidité et d'éponger
la paroi du tuyau. Ce produit forme un {ilm continu
qui assure la bonne adhérence de ['enduit final. Le
réservoir est ensuite rempli de Mercoloid et les
pislons parcourenl la luyaulerie dans un mouvement
de va-et-vienl pour oblenir une couche sulfisante
et unilorme. Immédiatement aprés le passage des
pistons, le [ilm se solidifie, mais lors de la marche
arriere, '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 adapté & une extrémité de la tuyauterie, Pour
I'application de plusieurs couches, on utilise des
pistons de sections légérement décroissantes. On
peut lraiter en une fois une section de 300 m a
condition qu'elle ne comporte pas d'embranche-
ment. On préconise cependant de ne traiter que des
sections de 50 m en une fois.

Le procédé Derustit
pour la récupération du matériel minier (I)

La Société Derustit du Transvaal travaille sous
licence de la Société Derustit Litd de Londres. Elle
nettoie et enléve la rouille du matériel endommagé.
Des pitces melal]lques fortement rouillées el parais-
sanl inutilisables, peuvenl souvent étre récupérées
pour une [raction de leur valeur d'achat. Le procédé
-,upphqut' également a l'enlévement des incrusta-
lions calcaires dans les chaudieres et les réfrigé-
rants.

Le procédé électro-chimique employé a é1é mis
au poinl pendant la derniére guerre, pour récupérer
es machines et le matériel endommagés par les
intempéries et le leu & la suite des hombardements.
Le procédé s'est révélé efficace el économique; une
douzaine d'installations foncltionnent dans le
Royaume-Uni et des [iliales ont été constituées en
France, Suéde, Canada et Indes. Le procédé a été
récemment introduit aux Etats-Unis,

=

[l consiste & é[eclro[ysvr les pitces rouillées dans
un bain de composilion appropriée, & base fortement
alcaline. Le travail se [ait en plusieurs étapes qui
onl principalement pour but de réduire la durée
de T'électrolyse et d'approprier le hain au type de
métal a netloyer ¢l a la nature de la saleté (depuis
des rouilles de compositions variées et des scories,
en passant par du calcaire et du ciment, jusqu'a
du caoutchoue brilé ou des résines synthétiques),
Les pidees & neltoyer sont plongées dans des bains
de prétraitement et soigneusement dégraissées avant
I'électrolyse. Apres ['électrolyse, elles sont lavées a
l'eau trés chaude et passées dans un jet de vapeur
pour éliminer toute trace de saleté. Les piéces
ainsi traitées ont un fini brillant et sont aussi chi-
miquement propres qu'il est possible de le réaliser
en dehors des conditions de laboratoires. Les con-

(1)  « South Alrican Mining and Engincering Journal ». 26 jan-
vier 1052,
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ditions de l'opération sont soigneusement contré-
lées pour assurer I'efficacité du traitement el éviter
d'endommager un élément quelconque, Le procédé
n'attaque pas le métal de base.

Il n'est est pas de méme du traitement a l'acide
qui ne peut souvent pas étre appliqué a des pieces
usinées. L'enléevement des incrustations tenaces
entraine un lrailement prolongé et la pigire du
métal de base. Les piéces nettovées au bain acide
se ternissent et se décolorent irés rapidement, ce
qui indique la formation d'un film d'oxyde qui
n'offre pas une base adéquate pour la peinture. Le
sablage est dilficile el cotiteux. "

Application du procédé Derustil.

L'installation Derustit du Transvaal fonctionne
dt-puis p]us d'un an a Jolmnm‘sburg: elle traite ré-

au phosphate de zinc-ler. fournit un support idéal
pour la peinture.

La récupération des écrous, des boulons et des
luyauteries présente un grand intérét. Les piéces
sonl d'abord nettoyées, puis classées en pieces réuti-
lisables immédiatement, en picces nécessitant une
réparation, comme le repassage des flilets, et en
picces absolument inutilisables. La facilité avec la-
que”e les picces nettoyées peuvent étre remises en
état compense le fait qu'un certain nombre d'élé-
menls irréparah]es ont élé nelttoyés inutilement
(Fig. 24).

Le procédé assure un nettoyage complet et elfec-
tif, sans perte de métal sain; des assemblages com-
plets peuvent étre nettoyés sans démontage. Méme
des machines compliquées comme des machines a
écrire peuvenl étre traitées. Le traitement cofite

Fig. 24. — Piéce nelloyée pan le |lrm'é(|é « Derustit ». — Aprés ef avanl fraitement,

gulierement loule espeéce de matériel, par exemple
des clous de tapissier. des moteurs Diesel, des éco-
nomiseurs de chaudiere el des machines textiles, de
I'outillage, des bobines de [il d'acier, etc.

Le procédé sapplique bien au matériel minier.
Le nettoyage de téles, suivi d'un enduisage effectif

environ 10 £ par tonne. Le service esl rapidc; un
traitemenl peul étre exéculé en 24 heures.

Le procédé Derustit en lui-méme n'assure aucune
prolection contre l'oxydation ultérieure méme si
I"acier ainsi traité reste brillant pendant un certain
temps.



