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BELGIQUE MINES DE HOUILLE NOVEMBRE 1956

: PERSONNEL
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Borinage . . . . . 362.510 54.560 33 249 24,88 2.702 14.453 19.647 ¢,19 0,349 3,01 | 1,38 990 | 726 | 84,3!| 86,600+ 67 - 287 4 354] 1.442.201
Centre at el g NA 312,144 47 835 39.731 23,62 1,763 11.626 16.010 0,13 | 0,37 | 0,89 | 1,24 |1.121 808 | 86,25 87,83]-{ 43]-|~ 234 |-~ 277] 1.727.550
Charleroi . I 586.852. 72.723 §59.725 23,35 4,215 21.125 29.342 0,17 | €,36 | 0,88 | 1,25 | 1.137 &v2 | 86,04 87,94} 184 |- 558 |- T42] 3.377.193
Ligge . . . . . . 372.340 48.633 47.774 23.63 2.712 17.049 22.938 0.17 | 0,45 | 1,10 | 1,49 907 | 672 | 85,16 87,07|— 24 |4 191 |+ 167 —
Campine . . . . . 900.843 96 248 55.866 26,00 3.630 24.108 32.853 0,10 | 0,26 | 0,68 | 0,92 | 1.480|1 083 | 86,96 89, 11| 241 -} 222|-f 463] 1.723.836
Le Royaums . 2.534.689 320,108 236.345 24.26] 15.014 88,362 120,780 0,14 | 0,54 | 0,86 | 1,18 |1.162 | 844 | 85,86 87,86+ 511 i+1492|—|—2003 8.270.780
1956 Octobre 2.644.934 319.698 220.693 26,43 14.276 81.701 116,867 0,14 | 0,34 I 0,86 ‘ 1,19 | 1.164 | 840 | =3 88 86,23]4- 81 |- 1165 |4-1246] 7.881.500
Septambre 2,.25%.872 258.956 217.939 23.7 13.978 82.473 114 349 | 0,14 | 0,34 | 0,86 | 1.21 1.159: 827 | 83,42 85, 48] — 6261—— 435|—1061) 7.129,508
Aoiit 2.186.472 255H.006 228.473 22 17| 13.918 82.507 114,361 0,14 | 0,34 | 0,8 | 1,18 |1.163| 830 | 83,75 36,27] - 917 '--1949|—2386] 7.373.748
1955 Moy, mens. 2.498.1561 281.48n0 370.699(")| 24 59| 16.236 87.191 119,961 0,16 | 0,36 | 0,87 | 1,21 |1.148| 826 | 82,56 84,00)— 423 |4 721 |4 298] 5.45],264
1954 Moy, mens. .| 2.437.393 270.012 2.806.020(7)] 24,04 17.245 86.378 124,579 0,16 | 0,38 | 0,91 ‘ 1,27 11,0981 7TRY 83,:')3| 85, 911-— 63 |— 528|— 591| 5 020 527
1953 Moy. mens. .| 2.505.024 196.883 3 063.210(7:] 24,27 18.357 95,484 131,954 0,18 { 0,40 | 0,94 | 1,32 |1 060, 758 | 78 |8l -+ 10 |- 450 — 440} 4,595 867
1952 Moy, mens. . 2 532,030 199.149 1,678.220(7| 24.26] 18.79% 98.254 135.696 0,18 | 0,40 | 0,96 | 1,34 |1.042| 745 | 78.7 | 81 — 97— T|— 104} 3,702 887
1951 » » 2,470,933 216.116 214.280.7)] 24.20 18,272 94.926 133.3893 0,18 | 0,39 | 0,95 ‘ 1,36 |1.054| 1738 | 79,6 |82,4 —_ 503‘+1235'+ 732) 2.334.178
1950  » » 2.276.735 220.830 1.041.520(7)] 23.44] 18 543 94.240 135.861 0,19 -_ 0,99 | 1,44 |1.014| 696 | 78 81 — 418 |— 514 — 932 —
1949 » » 2.321.167 232,463 1,804, 770(7)1 23,82 19 8% 103.290 146.622 | 0,20 — 1,08 | 1,55 926 | 645 | 72 | 83 — —_ — _
1948  » » 2,224,281 220,373 840.340)7)| 24,42] 1u.519 102.081 145 366 | 0,21 — 1,14 | 1,64 88| 610 — | 85,88 — — —_ —_—
1938 » » 2.465.404 205,234 | 2.227.260(7)| 24,20 18.739 91.945 131.241 0,18 _ 0,92 | 1,33 ]1.085] 753 — — - —_ | - —_
1913 » » 1.903.486 187.143 955.890 ") 24.10] 24 844 105 921 146 0%4 0,32 — 1,37 | 1,89 731 | bH28 —_ — — | = | = —_
Sem. 29-10 au 4-11-56 613.170 — 215.060 5,03 —_ 106.893 | 142 204 — - 0,85 ‘ 1,18 1.157" 847 | 81,40 83,93] — | — |+ 28 _
|
N. B. — (1) A partic de 1954, cette rubrique comporte : &' »se part, tout le charbon utilisé pour le fonctionnement de la mine, y compris celui transformé en énergie électrique; d'amtre part, tout le charbon distribué gratuitement ou
vendu & prix réduit aux minewss en activité ou retraités. Ce chiffre est donc supéricur aux chiffres correspondants des périodes antérieures.
(2) A partir de 1954, il est compté en jours ouvrés, les chiffres se rapportant aux périodes antérieures expriment toujours des jours d'extraction.
(3) Nombre de postes effectués divisés par la production correspondante,
(4) A partir de 1954, ne concerne plus que les absences individuelles, motivées ou non, les chiffres des périodes antéricures gardent leur portée plus étendue, .
(5) Ditférence entre les nombres d'ouvriers inscrits au début et 4 la fin du mois. (6) En m3 2 8 500 Kcal, 0° C 760 mm de Hg. (7) Stock fin décembre,
(8) Chiffres influencés par une réduction importante du personnel inscrit aux charbonnages du « Bois-du-Cazier ».
BELGIQUE FOURNITURE DE HOUILLE BELGE AUX DIFFERENTS SECTEURS ECONOMIQUES (en tonnes) NOVEMBRE 1956
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1956 Novembre . [454.774 | 16.450 |596.37¢% | 496|156 8361 204.557| 20.844 14.846 | 43.347 | 41.408 37.612

7.482 | J5.688 | 70.093 | 76.146 = 23.536 | 35.989 | 351.761 @ 2.198.193
Octobre . . |[172.86% | 20.305 |620.733 | 474{162.498 210.342] 19.396 14.543 44.103 | 45.955 | 6.682 16.001 | 51.213 ‘ 75 779 | 89.108  23.844 | 33.078 | 332.321 | 2.611.145
Septembre . |392.941 | 13.859 [555.496 | 551/127.843 200.191| 15 435 7.268 24,489 | 31.820  95.583) 9.204 | B83.368 | 61.508 | 70.190 = 15.046 | 23.284 | 357.914  2.004.849

1955 Novembre . [454.573 | 11.946 |568.128 181/138.147  240.149| 22.269 14 515 | 39.556 | 42,911 | 103,152/ 14,104 | 31.731 | 64.685 | 63,721 18 679 | 37,715 | 466,026 | 2.353 138
Moy. mens. . |419.042 | 14,158 577.925 | 953/120.799 256.113' 23.618 12.022 42.050 @ 42.128 109.357 13.403 | 30.162 | 62 680 69.084 = 19.826  34.057 573,733 | 2.421.060
1954 Moy. mens. . [415.609 | 14.360 485.878 [1.733|109.037 240.372 24.211 12.299 40.485 46.952 114.348 14 500 | 30.707 | 61 361 62,818 | 15.898 | 30.012 | 465.071 | 2.189.610

1953 Moy. mens. . |457.333 | 14 500 539.607 105.167 250.583 25.083| 12 000 | 39 917 | 43,750 116.833 14.750 | 33.833 | 58.250  81.000 | 19.333 | 24.000 | 346.750 | 2.192.749

1952 » > 480.657 | 14.102 708.921 | 275,218 34,685 16.683 30.235 | 37.364 123.398| 17.838 | 26 645 | 63.591 81.997 | 15.475 | 60.800 @ 209.060 2.196.669
1951 » > 573,174 | 12.603 | 665.427 322,804 42.288 19.392 36.949 | 49.365 125.216‘ 22.251 | 33.064  76.840 @ 87.054 21.389‘82.814 143.093 | 2.319.813




BELGIQUE COKERIES NOVEMBRE 1956
Fours Charbon (t) COKE (t) —
en activité Regu Production I Débit | "E_
& - = - —=1 | & 5
GENRE £ s | =.0 z 2 | =
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Minidres T | 271 |158.432; 5.365 152.480 205 | 99.586  19.870 119.456) 1.215 440, — = = = = —_ = — | — |15.407] 91d
Sidérurgiques 26 972 |360.529|183.554 503 420 — |319.078 68 1:2[337.180 4.819 6.045 — ‘ = 2 = ‘ = i = 24 — | 35 479]2 599
Aty ) 11 287 | 58.707, 80.883 132.270 235 | 79 522 21.939(101 459 6.287 496 — = = - | = = = — | = 38.3adf1.217
Lle Royaums . . | 44 1.530 |577.668|260.812 785.270 440 1198.186 109.909 608.095 12.321 6.801 19,507  4.234 (443 076 1.334 T4 2.6n6 57.498 | 64.520 502.888 B89.23074.731
1956 Octobre 44 1.556 [643.773 243.248 823.748 344 |[517.276 114 526(634.802 Y 498 6 674 17.809  5.228 452.999 1 .714 — |4.828 |78.547 | 77.371/615.759 93.235|¢.722
Septembre 44 1,557 |561.791 201.959 788.369 104 |496.541 112.653|609.194 8.883 6.024 15.21% | 4.968 437.577 2.217 — 5.828 49.753 87.811601.401 90 364(4.717
Aoiit . . 45 1,556 |363 274 209.373 803.786 198 |505.629 114.593/620 222 8.Y61 4.192 14.186 | 5.071 (439.7356 1.953 — 3.070 53.25%  79.009 596.278| 97.478/4.635
1955 Novembre 43 1.499 |574.066!152.405 729.808 89 |459.889 102 579 562 468 10.288 4.897 17.450 | 2,003 492,198  5.228 | = 2153 50.118 | 27.079/555.194 93.961|4 383
Moy. mens. . | 43(1) 1.4400{576 916'144.2%4 713.481 182 |446.924,103.072 549,996 13.576 3.799 12.900  3.023 |407.006 2.620 04 1.310 45.942 | 64.8383 537.289 . 51.q33.2)4.400
1954 Moy. mens. 42011 1 34#(1]479.201 184.120 #83.321| 5.8133)[407.052 [105.173/512.235 15,639 2.003 14.177 | 3.327 1359.227 | 3.437 385 1.585 [42.611 | 73.859/498.608 197 146 (2[4 270
1953 Moy. mens, . | 41(1; 143201544 257 1ul,536 645 793 1.793(3)|385,. 811 |109.640/495.45] 18,521 2.984) 11.083 | 3,334 (339.750  1.750 250 1.584 44.083  68.333/470.167 201 013/2(3.930
1952 » » 4211 | 471 1|396.891 08.474 695.5056] 7.624(%)|421.329 |112.605/533.934 12.937 3 215\ 12.260 | 4,127 (368.336  1.039 279 1.358 48 331 80 250 515.980 190 s2si2|4.284
1951 » » 40(1)[ 1 44201 659,724 201.122 660, 846] 14.297(%){399.624 '109.409 508.033 18.998 3.498' 16 205 | 2.968 364 833 | 1.299 301 (1.904 '55.960 | 40.634 484.253' g7010 (2]4.143
1950 » » 421(1.4970]131.685 25.861[508 .546) 14.879(*)|297 005 86 167 3%3.172 19.179, — — — | - — i e Sl o — |4.169
1949 » » 14()|1 532(1[487,757 66.436|554.193| 11 025(% [315.740 103.325 419,565 — = — - | = ww | o — = - % —  |4.635
1948 » » 47(1)| 1 519(}| 154.585 157.180,611.765 —  |373.488 95 619(469.107 — — — - - — = = o - = —  |4.463
1938 » » 561)|1.669(11399 263 158.763(557.826 - — — |366.54% — - - - — — - - - - — — |4 120
1913 » » — 12.898 1233 858 149.6211382.479 - - — [203.583 — — - - — - _ — — — —  la.229
(1) Pendant toute ou partie de I'année. (2) Stock fin décembre (3) en hl
BELGIQUE CCEKERIES NOVEMBRE 1956 BELGIQUE FABRIQUES D'AGGLOMERES NOVEMBRE 1956
GAZ (en 1.000 m3) (1) SOUS-PRODUITS (t) Production (t) Matidres
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£ | E5| 2 | e | se|52| £ | 32|53 £l = PERIODE 2 | = 2 |s&7| =8| 3B = | 28 3" | g
PERIODE 3 ga| T & |33 |%s ® £s I @ g L |5 il & % &£ T
> ' ] (=<1 —
o (3 | @ | 3 = gg. L= | ‘ | (&) 2 O 6
Minigres 49,235 | 24.525(25.191| — 557(314.731] — | 3.881| 1.414] 1.239 | — Minigres . 124.087| 35.276/164.363] — | — = =
Sidérurgie . 170.250 | 79.801 37 434(59.280| 5.245[44.1351 —  113.377| 4.525) 3 432 | — Indépend. 6.076 90| 6.166 = o i - i N
Autres 46.646 | 21.603/14.607 — | 2.822/13,908 3.852) 1.102/ 1.178 | — Le Royaume . |135.163! 35.366/170.520) — | — = — — — —
Le Royaume’ . . [206.140 |126.122 77.232|5K.280| 9.624/72.774| — \21.110/ 7 041) 5.849 | = || 954 Octobre .|i35.483 +1.205 176.688|3.029|13.793|165.679|13.655| 158.966 | 6.635 | 603
{956 Octobre . |274 B21 |131.691 82.076/59.705| 7.543(72.63]| — |21.716 7.449 5.893 | — Septembre 109.788| 37.480 147 26&|4.448]10.465{137.845(11.858] 133.584 | 5.672 | 572
Septembre .|286.548 [126 100 19.499'55.6R3 6.716/71.588| — |20.891| 7.228| 5.418 | — Aoit 107.519) 34.316/141.885)7.140] 9:402}132.781{11.584] 130.250 | 5.888 578
Aodt . . [270.100 1130.316 75.971|56.637| 7.180|69.996| — [21.319| 7.430| 5,255 | — 1955 Novembre |114.254) 36.173/150.427] 3.970113.820014) 153/11.5221 134.003 | 7 448 | 608
1955 Novembre .|247.384 |119.41% 75.098/57.580| 5.786/65.243] — |18.770| 6.654| — — Moy. mens. . . | 91.175| 38.272 120.44%| 4 333[11.367]121.914| 9.941] 114.491 | s.101y] »79
Moy. mens. 245.435 |127.825/70.872 55.427 5.916/68.005] — |17.926| 6 642 =t e 1954 M. m. (1) | 75.027 39.820|114,.856]4.521/10.520§109.189| 9.098] 109.304 | 11.737(1)y 589
1954 Moy. m. 233182 (135 611 69.580|46.279| 5.51768.791| 1 630/15.911) 5.410| 3.624 |2.585 | |1953 Moy. mens. | 70.839] 40.213|111.052| 4.453| 9.748]104.410| 9,051 112.289 | i2.2431)} 558
1953 Moy. mens. |212.801 |110 781 63.220/43.659| 5.310/62.585] 2.109/16 011| 5.070| 4.020 |1.053 | }i952 5 > 71.262) 52.309/123.571| 1.732] 103]115.322{10.094] 119.941 | 36.580(1)] 638
1952 Moy. mens. [220.348 |134.183(67.460 46.434| 3.496|62.714| 2.320 17.835| 6.309| 4.618 | 7 | 1951 > > 86.399| 64.475/150 844|1.608 95/138.94612.915] 150.535 | 4.9000)] 722
1951 Moy. mens. |232 668 |138.476 68 912/42.906| 4.967|63.219| 2.137/17.082| 6.014 4.156 | 605 | 11950 » » 33.898| 46.079 84.977)2.488) 377 78.180) 7 322| 85.999 = 532
1950 Moy. mens. |193.619 1126 601| (2) (2) | (2) | (20 | 1.844/13.909| 4 764/ 3.066 | 632 | 11949 » » 20,574 44,702| (5,276] — | -- | 60.240( 5 558] 63 697 - 462
1949 Moy, mens. |185.659 1140 644| (2) | (2) | (2 (2) | 1.614[15 129 5.208| 3 225 [1.322 | |1948 » » 27.014| 53.834) 80.848] — 74.702| 6.625 = — 563
1948 Moy. mens. [105.334(3| (2 ‘ (2) | 12 (2 (2) — [16.053) 5.624) 4.978 | — 1938 » » 39,7421102.948 142.690] — | -- [129.797/12.918 == — 73
1938 Moy. mens. | 75.334¢3 | (21 (2) | (2 (2) | @ — [14.172] 5,186/ 4.636 | — 1913 » » — | = |2a1mssl — 197.274| — = — 1911

(1) A 4.250 keal. 0°C et 76 mm Hg. (2) Non recensé. (3] Non utilisé¢ 3 la fabrication du coke.

(1) Stocks fin décembre, (2) Chiffre provisoire.




BELGIQUE BOIS DE MINES OCTOBRE 1956 BELGIQUE BRAI NOVEMBRE 1956
Quantités regues * 7 2 Quantités regues - -
o L5 g ' 3 g 2
c 2 e “3= e ge | %3 %
s e2 | 2| EES | 2.E )l 22| S| < | EB+| £ | B~
.0 © o 3] = L.3 ] ] o8 &£ °
oo t k] g %L < 2.2 t 5 £ o 3
52 c = - =
0% | % 5”8 . 6% | ¢ 8 2
1956 Nov. {2} . . |75.216| 26.762 | 101.978 83.067 | 661.401 8.693 | 10.460 | 19.153 | 13.213 | 44.972 (1)
Octobre (2). |69.104 | 25.730 | 114.834 a5.087 | 643.328 7.598 | 8 721 [10.319 | 13.65> | 39.228 |1.820
Septembre 90 482 | 26.265 | 116 747 T1.454 | 614.449 6.274 | 1.428 | 7.702 | 11.858 | 42.622 |[1.567
1955 Novembre 72.688 | 35.508 | 108.196 88.825 | 512.434 9.324 | 4.045 [13.369 | 11.522 | 32.626 [1.097.,6
Moy. mens. . |68.136 | 20.880 | 89.016 88,300 | 521.760('|| 6.395 | 3.236 | 9.631 | 9.941 | 33.201(1)] 391.6
1954 Moy. mens, . |67.128 | 1.693 | 68.82L 87.385 | 428.456(1)| 4.959 | 4.654 | 9.613 | 8.868 | 37.023(1)[2.458
1953 Moy. mens. . | 66.994 | 1.793 | 68.737 91.430 | 708 050(' || 4.156 | 3.839 | 7 995 | 8.769 | 28.077(1)[3.602
1952 » > 73.511 | 30.608 | 104.119 91.418 | £80.695(1|| 4.624 | 6.784 [11.408 | 9.971 | 37.357(1)[2.014
1951 % % 64 936 | 30.131 | 95.067 93.312 | 643.662(1|| 6 394 | 5.394 | 11.783 | 12.722 | 20.114(1)] 208
1950 » » 62.036 | 12.868 | 74 904 90.209 | 570.013( || 5.052 | 1.577 | 6.620 | 7.274 | 31.325(1)[1.794
1949 » » 75.955 | 25.189 | 101,144 104.962 | 727.491(1|| 2.962 853 | 3.815 | 5.156 | 39.060(1)] 453
{I) Chiffres nen disponibles. (2} Stock & fin décembre.
BELGIQUE METAUX NON FERREUX NOVEMBRE 1956
Produits brut: . - = Demi-pr_odui{s B
| - B o | o "w o
E gg _§ ;8 235 .8 £3
® < | 3 eEss ‘ - €5 |2BEE | £E Za
PERIODE 3w £ Ev | Fe | Ee BES=.] B SZip|8Es~ E,T;d.:_gl 338
Y N S 5 |£E38% | ¢ < - L% |2 K¢
< |<6%z | 5|3 8
1956 Novembre 14 029 = 19.091 = 8.448 918 | 217 496 43.194 = 23,296 | 18.106 1.098 | 16.052
Octobra 14.701 | 19.190  8.385 801 | 246 417 43.740  23.138 | 19 118 2 343 | 15.981
Septembre 14.054  19.230  8.343 790 | 221 404 43.051  22.647 | 16 021 1839 | 16.123
1955 Novembre 12.846  17.458 T 682 734 | 196 449 39.365  23.471 | 17.853 1.928 | 16.022
Moy, mens. . | 12.942 | 17.602  6.789 914 | 192 366 38.807 22.888 | 16.211 1.736 | 15.685
1954 Moy. mens. . | 12.809 = 17.726  5.98 965 | 140 389 38.017 24.331 | 14.552 1.850 | 15.527
1953 Moy. mens, . | 12.152 | 16.594  6.143 794 526 36.209 = 24.167 | 11.530 1.000 | 14 986
1952 Moy, mens, . | 12.085 | 15.956 | 6.757 850 557 36 155  23.833 | 12.729 2.017 | 16.227
1951 Moy. mens, .| 11.541 | 16.691 | 6.232 844 597 35,905  22.750 | 16.675 2,183 | 16.647
1950 Moy. mens. . | 11.440 | 15,057 | 5.209 808 588 33.102 19 167 | 12.904 2.042 | 15.053
|
N.-B. — Pour les produits bruts : moyennes trimestrielles mobiles. Pour les demi-produits : valeurs absolues. [1) Chiffres provisoires.
BELGIQUE SIDER
PRODUC
Em Produits bruts Froduk ‘fﬂm-ﬁms Produits
2x ——=
5.2 E -
PERIODE 273 | o 2 ; 2 | e8| & ‘ 2
=] £ i L 3 28 8 £5  2%o8| =3 S
%) F | 3% | &f | Bep| £ | 4F M5 g f
I w < < a2 < <5 & Og g
© s E = 2 A iL
| | 'T:\.l © |
1956 Octobre . ] 50 |510.555 (581 282 | 5936 | 61.763 | 25.020 | 180.778 | 25 890 7.335 | 42.467
Septembre (2} . | 51 | 479 096 '524.98¢ 5.139 | 55.507 | 20.656 | 153.914 = 31.189  5.214  41.260 ‘
Aclit . .| 50 | 483.123 542.453 4.949 | 57.108 | 26.296 | 148.177 = 25.452  7.508  36.244
1955 Octobre 48 | 440.858 500 661 5.237 | 43.790 | 25.732 | 147.571 @ 22.553  7.786  47.636
Moyenne mens. . | 50 | 459.587 |491.693 5.353 | 53,076 | 27.195 | 142.821 | 20.300  6.536  40.662
1954 Moy. mens. . . | 47%| 315 42¢ 414 37803 T 3,278 109 959 113.900 | 15.877  5.247  36.301
1953 Moy. mens. . . | 50(¢4| 350.819 |374 720(s g .82¢ 92.175 99.064 = 16.203  8.201  34.414
1952 Moy, mens. . | 50(4)| 399.133 /422 281(5) 2,772 97.171 116 535 | 19.939 | 7.312  37.030 |
! | Aciers Profilés Rails,
| mar- (80 mm  acces-
| Acier | chands ot plus,  soires,
(7) zorés]  traverses
1951 Moy. mens. . | 49(%)] 405.676 |415.795p  4.09% 99 682 111,601  19.483  7543(6 40.494
1950 » > 48(+\| 307.898 |311.034 3 584 70 503 91.952 | 14.410 = 10.668 36 008
1949 > 3 48+ | 312.441 |315.203 | 2.965 58.052 91.460 | 17.286 10.370  20.277
Aciers = Profilés |
mur;hands '5Pél:i3lll V.l'qﬁi
| ot rods(’ IM
1948 > > 51(4)| 327.416 321.059 @ 2.573 61.951 | 70.980 | 39.383 9.853  28.979
1938 » > 50(4)| 202.177 184.369 @ 3.508 37,839 43.200 | 26.010 9,337 10.403
| Aciers Verges
| mar- | et aciers ;
i chands | serpentés i
1913 > 54 | 207.058 (200.398 | 25.363 127.083 51.177 ' 30.219 | 28.489 ~ 11.852 |

(1) Qui ne seront pas traités ultérieurement dans l'usine qui les

o produits. (2) Chiffres définitifs. (3] Chiffres proviscires.



BELGIQUE IMPORTATIONS - EXPORTATIONS NOVEMBRE 1956

IMPORTATIONS EXPORTATIONS
b
Pays d'origine g . ::,: l P § " ‘%
. I 2 & a
Périodes 28" ™ g Destination il [ Rl I
Répartiti 3
——_— 8 5 E
Allemagne Occid. 127.947 7.086 2,640 8.422 Allemagne Occadent 14 819 2.017 17.565
France o W e § 43.477 —_ 16 —_ France . ., . W 94.272 32.795 23.212
Pays-Bas . . . ; 26,299 4.841 2.723 498 I[ta[!eb. R 1.663 — —
. i ; | uxembourg . . . . 3.280 12.385 830
:ays de |a CECA ’ 197.3’33 11.907 5.379 £.920 Pays-Bas . . . | 171.639 3.742 14.586
oy ws o 654 = = = Pays de la CECA . . |o85.579 | 56.243 56.243
Pologne . . . , 13.601 — — — Finlande . . . . . 6.554 — —
Royaume-Uni . 70.199 | 1.359 5.893 — Danemark . 5w e — 9.359 —
Etats-Unis dAmer:qua 400.977 | - — e Norvége . s oa ]l 4RO 1.600 —
L.RSS. . & 916 —_ —_ — Suéde . . - — 1.189 —_
Afrique Nord Fram;al 2 100 — —_ — Rolyauma-Um . o | 47054 - —
Afrique du Sud . . . 1.937 | ze e — Suisse o & M| 195788 1.142 540
Pays tiers . . . 491.084 | 1.359 5.808 | — Suler poyrs o 5 16 300 —
Ensembre novambre 56 688.807 & 13.264 11.272 $.920 Poysotiers . . . . . |77 759 13.590 540
1956 Octobre . . . | 563.979 = 13.058 12.020 | 7.099
Septembre . .| 397.204 8.512 5.337 —
Aociit . . . .| 412.763 9.508 ggﬁ? | " 7—-63
1955 Novembre . .| 340.023 12.815 . = z =
1955 Moyenne mens. . | 302.818 | 11.782 4.247 — || Ensombrs novembre £61393.452 | 61.829 | 56.7es
Répartition : | 1956 Octobre . . . |344.299 77.371 | 56.515
|] Secteur dcmasﬁqua 170.459 3.574 10.938 T7.665 Septem-bra .. 1291.804 88.031 48 147
2) Secteur industriel , | 511.883 | 9.692 7| 1ess Aoit . . . . ls28185 | 80.170 | 56.846
Réexportations . . 11.671 e —_ — 1955 Novembre . 1428 293 57.121 52.160
Mouvement des stocks] —5.206 - - 334 | — 1955 Moyenne mens. . |387.534 64.706 | 39.928
UTURGIE OCTOBRE 1956
TION (1)
finis -
“w w w . =
;.f E w E £ k] 8 | g g3 4 '§ 5 :§ ?::::2:
585 | 3w a £ $BE | 5383 § 3 2
38y | ¥ 5 | 32 583 | 532 | & C 3
2| 4= ¥ | F 3°% | £ § E
- = 2
| 59.002 9.665 | 3.116 47.773 27.746 28,8417 T7.472 | 440,182 4.974 55.932
57.347 8.607 2.605 45 704 24 .37 30.211 4.155 404.604 4.004 55.744
59.799. 9,085 2.468 | 45.874 25.665 27.824 4,923 393.019 3.944 55.600
46.699 13,194 3.575 46.914 20.034 32.523 4.265 392.750 3.865 52.716
44.479 11).988 1.839 51.352 23.976 | 30,747 3.949 394 766 3 312 52.442
43.119 10.508 2.544 46,831 21.681 ‘ 27.601 3.180 365.870 3.621 51,843
|
37.473 8.996 2.153 40.018 3.070 25.112 2,705 = 290.852 3.655(2 41.904
43.418 8.451 3.531 32.180 9.207 20,643 3.767 280 109 1.647 42,820
39.357 7.071 3.337 37.482 11.943 26.652  5.771 312,429  2.959 43.263
: Téles minces
i téles fines,
téles
magnétiques l
36.489 5.890 2 528 42 520 15.343 32.476 8.650 323.207 3 570 43 640
24.476 6.456 2.100 22,857 11.096 20 949 2.878 | 249.859 1.981 36.415
80.714 5.831 3 184 22,419 9.154  23.006 3.526 247.347 — 40.506
" =N Toles Feuillards
Grosses Téles Téles qalva- et tubes
téles moyennes _ fines nisées en acier
28.780 | 12.140 2.818 | 18 194 10.992 30.017 3.589 255.725 — 38.431
16 460 ' 9.084 | 2.064 14 715 — 13.958 1.421 146,852 — 33.024
i |
Lowe |l — | — | o.8 - — | 3.8 | 15422 | — 85.300




BELGIQUE CARRIERES ET INDUSTRIES CONNEXES OCTOBRE 1956
g2 g2
2 o _ LR . 0 © 2 30 | o s E®
propucTion | | ZET | B 23 38 | 538 PRODUCTION | 2| 383 8z | 38 ¢ .
pu: = g - = E
HYRE : || PRODUITS DE DRA- .

Powff:allons ol o8 | t 363 992 468 238 GAGE : Cravier | t |211.562 |184.223 | 139.350 121.19)
Concassés . . . . | t| 418.467 |409.168 |354.563 | 262.65] Sabls . . . t| 34620 | 28.551 | 19.736| 17.335
Pavés et mosaiques. | t 1,928 | 1.858 | 2.970 | 3.082 | CALCAIRES : t | 276.947 | 242.327 | 189.978| 147.621

PETIT-GRANIT : CHAUX : t | 168.654 | 161.767 | 153.184| 151.001
Extrait . . . . . m3  15.084 | 12.402 | 14.22¢ | 12.150 || PHOSPHATES . . .| t| 2.000 | 2.720 1.655  1.633
Scié . . - . m3  6.740 | 6.175 | 6.365 | 5.775 | CARBONATES NATUR.

Fagonné. . . . . m? 1.809 1.608 1.723 1.462 || [Craie, marne. tuf-
Sous-produits . . . m3 22,061 | 21.021 | 23.463 | 16.063 || feau) . . . . .| t| 33.551 | 36.082 | 29.664| 25.158

MARBRES : ‘ ' CARBON, DE CHAUX
Blocs équarris m3] 560 557 556 424 | PRECIPITES . . . . 6.585 (*) 1 9.441 5.188
Tranches ramenées 3 . CHAUX HYDRAULI- ]

20 mm e e Ime| a5.454 | 48.500 | 48.666 | 44.459 QUE ARTIFICIELLE | t | 1.235 530 934  1.004
Moellons et concas- ‘ | DOLOMIE : Crue t| 24.278 | 32.022 25,229 21.352

sés . . . . .t 1.452 | 2.085 | 1.774 1.180 | Erittée t| 28.624 | 21.544 | 23,017 20.737
Bimbeloterie . Kg| 80.030 | 84,304 | 71.720 | 46,554 || PLATRE : t| 3.431 | 3.144 3.064|  2.992

GRES : | : ‘ AGGLOM. PLATRE t [ 118.646 | 110.174 | 11] 465 96.327

Mosllons bruts . t| 26.700 | 24167 | 13.004 | 8.859 ‘ Totin| 20U | 19 Gime | ia

- . ] Y. mens.
g,on:nssfs - : | I(};;gt lﬁg;gé 10% %gg 7?;33 | 1956 1956 1955 T
kel el I 6.617 | 6.611 | 4.463 | 4.378 SILEX : Broys . . t 799 | T2 007 53| T 1.931

SABLE » Pavés, . . ‘ t 891 | 1.064 964 870
pour métallurgie . | t| 82 991 | 75.766 | 69.225 | 57.942 FELDSPATH & GALETS| * 234 206 818 201
pour verrerie . . | t 94.961 [100.741 | 88 272 | 69.319 QUARTZ
pour construction . | t | 180.945 |175.654 | 128 924 | 109.841 et QUARTZITES | U | 95.434 | 62.785 | 25.554| 52 43]
Divers . ¢ 69.730 | 58 265 | 64.445 | 51.831  ARGILES : t [124.062 | 129.266 | 101.754 97.282

B it t M5 | M3 | 920 86 | OctS6 | Sept 86 | Oct:55 | May. mons
Efhivee srdatiinr - | ¢ 153 135, 185 102 {a) | (b} 1955
Coticule [pierre & | ‘ Ouvriers occupés . 13.5438 ‘ 13.602 12.854| 13.003
aiqulcer) .. |Kgl 4.944 | 6.904 | 3135 | 4.115 [

{a) Chiffres provisoires. (b] Chiffres rectifiés. (a) Chiffres provisoires. (b] Chiffres rectifiés. (*) Chiffres indisponibles.

COMBUSTIBLES SOLIDES PAYS DE LA C.E.C.A. ET GRANDE-BRETAGNE OCTOBRE 1956
2 Nombre d'ouvriers Rendement par P &
_g inlsg;oi? ouyrier ell{ par poste _g_ Absentéisme 3§ ~§ ; Stocks
s 2 o en % T | e {1000 )
PAYS ag o L5 | E5g
2 = Fond Fond _Eg o o T:.2§ ) o
] Fond et Fond et £ Fond | 23 > i —
]°: surface surface | 2 Fond et o 4 Houille | Cokes
surface =
Lo n.617 | 331,2| 4ss,8| 1500 [ 1.77 | 2r,00f16,10 [14,65 [3.729 630 | 759 | 173
1955 Moy, mons. . | 10-894 328,8 |  480.8 L.544 | 1.183 | 25,23]18.24 [16.79 |3.377 576 572:1)| 164())
1955 Octobre . . | 11.235 324,7 | 476,83 | 1.539 | 1.156 | 26,00{16,99 [15.42 [3.510 579 690 | 145
1956 ?Jec‘?é%:: .| 2.643 97,0 | 140,2 | 1.164 §40 | 26,43016,122(13,77(2] 635 117 294 | 97
1955 Moy, mens. . | 2-498 01,9 | 1464 | 1.148 826 | 24,58/17,44¢2/15,04(2| 550 129 Mmool 11
1958 Octobre 2,691 1,7 47,9 1.158 840 | 25,82|17.05(2/14,702| 457 152 593 | 102
France
1956 Octobre . .| 4.976 139,8 | 2026 | 1.627| 1.076 | 26,81}13,19 | 7,573 |1.035 705 | 5.164 | 168
1955 Moy. mens. 4.611 144,5 | 210 1.5%3 | 1.042 | 24,62|21.30 [18.11¢3| 894 558 | 56830 | 164 (1
1955 Octobre 4.725 141,2 | 2056 | 1.584 | 1.042 | 25.60|19.66 [15.15(3] 938 563 | 6.967 | 200
1956 sl 1.508 3.9 | 563 1.82 | 1.158 | 26,99 9,92 | 5,30¢3| 371 156 | 25
1955 Moy. mens. . | 1.444 31,2 56,6 | 1.810 | 1.157 | 24,85]16,34 [11,72(3]| 308 = 2280 [ 1201
1955 Octobre - - 1.474 37,2 56.7| 1.772 | 1.124 | 25,98|15.40 |10.12¢2| 338 = 340 | 20
ltalie
a0 4,9 . 965 | — i || 284 3 27 46
:322 af,t‘fb::ens‘ _ 95 5,7 1,5 867 | — — 20,74 18,06 | 246 2 650 | 620
1955 Octobre 21 5,4 B 961 24,41 22,04 265 3 84 78
1956 511:::; o 1004 30,5 — 1.521 | — =1 = 1= 1 s . s | 08
1955 Moy. mens. . 991 30,6 54,8 | 1.486 | — 95.33/14,46 13,23 | 395 82 20901 | 821
1955 Octobrs . . |_1.003 30,2 — 1.473 — — Wl3,55 12,27 | 338 87 291 96
pac et focein | saal - LS — | — 6437 | 1.619 |6.659 | 608
1955 Moy. mens. . | 20.533 648,7 | 955,8 | 1.497(1| — — 18,98 [17,43 [5.719 1.347 | 7.551(1 | 3555 (1
1955 Octobre 21.217 650,4 - 1.492 17,55 |15,98 [5.833 | 17374 | 8.993 | 641
Srande-Brg'tagna & front
1955
Som. du 24 ou 29101y 57y 9 | _ | o9.0 | sa33a| 125 | — | = [12es | — — - | =
oy- hebdomad. .« 4 940 8§ = 704,1 3.275 | 1.225 _ — 12,54 | — —_ — -
1956 ’
Sem. du 22 au 27-10
Sem. du 31-12-56 [4.550,0 — 701,7 3.328| 1.233 | — | — 2,270 | — . = =
au 5-1-57 . 3.566,6 — 705,0 3.887 | 1.202 —_ — |19,65 o e i i

(1} Stock & fin décembre. (2) Absences

individuelles seulement. (3) Surface seulement. {4} Sans |'ltalie. [5) Houille marchande.



Commission de Technique miniere de la C.E.C.A.

Cinquiéme session (!} du 7 au Il novembre 1955.

VISITE EN GRANDE-BRETAGNE

INLEIDING

Door toedoen van de Europese Gemeenschap voor Kolen en Staal werd in april 1953 te Luxemburg
een Internationale Commissie van deskundigen in Mijntechniek opgerichit.

De Commissie heeft tot opdracht, in de landen van de E.G.K.S., de uitwisseling van inlichtingen
over nieuwe apparaten en methoden, hun practische resultaten en hun technische toepassingsmogelijkhe-
den naar gelang de verschillende geologische voorwaarden, te coérdoneren, ten einde het rendement en de
productiviteit van de mijnnijverheid te verhogen, de physische inspanning van de mijnwerker en het on-
gevallen-risico te verminderen.

De Commissie is samengesteld uit vertegenwoordigers van de afdeling Productie van het Hoog Ge-
zag en uit deskundigen van de mijnbekkens van Duitsland, Belgié, Frankrijk, Nederland en de Saar. Een
vertegenwoordiger van de National Coal Board neemit deel aan de werkzaamheden.

De eerste sessie van deze Commissie werd ingericht van 27 tot 29 october 1953 in het Ruhr-bek-
ken, op uitnodiging van het « Steinkoh!enbergbmwerein van Essen ».

De tweede sessie ging door in Lotheringen en in de Saar, einde januari 1954, op uitnodiging van
de « Charbonnages de France ».

De derde sessie werd ingericht in de steenkolenbekkens van Luik en de Kempen van 8 tot 10 no-
vember 1954, in samenwerking van de « Belgische Steenkolen Federatie » (Fédéchar) en het « Nationaal
Instituut voor de Steenkolennijverheid » (Inichar).

De vierde sessie ging door van 12 tot 14 met 1955 in Nederlands Limburg, op uitnodiging van de
« Gezamenlijke Steenkolenmijnen in Limburg ».

De vijfde sessie tenslotte werd ingericht in Groot-Brittannié, van 7 tot 11 november 1955, op uitno-
diging van de « National Coal Board ».

De Commissie was als volgt samengesteld :

Hoog Gezag : de HH. BERDING, Afdeling Investeringen.
DELARGE, Afdeling Productie.
DRESEN, Afdeling Productie.
SCHENSKY, Afdeling Productie.
Duitsland : de HH. ANDERHEGGEN, Steinkohlenbergwerk Friedrich Heinrich A.G. Kamp-
Lintfort (Krs. Moers), Niederrhein.
LANGE, Steinkohlenbergwerk Hannover Hannibal, Bochum,
ROLSHOVEN, Steinkohlenberghauverein, Essen.
VAHLE, Gewerkschaft Karl Alexander Baesweiler (Bezirk
Aachen).
Belgié : de HH. DESSALLES, Inspectie van de Kolenmijnen van de Société Géné-
rale de Belgique.
MEILLEUR, Charbonnage de Bonne Espérance, Lambusart.
STASSEN, Nationaal Instituut voor de Steenkolennijverheid,
Luik.
TOUBEAU, Professor emeritus aan de Poly-technische Faculteit
te Bergen.
VENTER, Nationaal Instituut voor de Steenkolennijverheid,
Luik.

[1} Les textes ci- aprés sont repris en partie d'une pu])ircahnn du Centre d'Etudes et de Recherches des Ci!arl)onnnges de France —
Féyrier 1956 — Compte rendu établi par la Fédération Charbonniére de Belgique (Fédéchar) et I'lnstitut national de I'Industrie Charbon-
ni¢re (Inichar)
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Frankrijk : de HH. BI1HL, Houillére du Bassin de Lorraine, Merlebach.
COEUILLET, Charbonnages de France, Paris.
DUFAY, Houilléres du Bassin du Nord et Pas-de-Calais, Douai.
FAURAN, Charbonnages de France, Paris.
PAUC, Houilléres Centre-Midi, St-Etienne.
Nederland : de HH. HELLEMANS, Staatsmijnen, Heerlen.
RAEDTS, Orange-Nassau-Mijnen, Heerlen.
Saar : de HH. DONTOT, Mijnbeheer van de Saar, Saarbriicken.
DUPONT, Mijnbeheer van de Saar, Saarbriicken.
MOENCH, Mijnbeheer van de Saar, Saarbriicken.
Groot-Brittannié : de HH. KIMMINS, National Coal Board, Dienst Productie.
LANSDOWN, National Coal Board, Dienst Mechanisatie.

De eerste zitdag die doorging in de centrale zetel van de National Coal Board, Hobart House, te
Londen, was gewijd aan twee inleidende uiteenzetiingen over de algemene organisatie van de National
Coal Board en over de ontwerpen tot modernisatie van mijnen en tot oprichting van nieuwe mijnern.

In de namiddag bespraken de deskundigen de verslagen en de bezoeken van de vierde sessie.

De drie volgende dagen (dinsdag 8, woensdag 9 en donderdag 10 november) waren gewijd aan de
bezoeken voorzien in de divisies {« North Eastern » en « East Midlands »). Tijdens deze bezoeken waren
de deskundigen in de gelegenheid de volgende inrichtingen te bezoeken :

a) de centrale kolenwasserij van Manvers Main, die in staat is een netto-productie van 13000 ton per

dag te behandelen,

b) een pijler uitgerust met een snij- en laadmachine Anderton, op de mijn Frickley,

c) een pijler ontgonnen door middel van de « Trepanner » (nieuwe machine voor vol-mechanische win-
ning en lading) en ondersteund door middel van voortschrijdende hydraulische stapels Seaman-Gul-
lick, op de mijn Ormonde,

d) het werkhuis en de centrale magazijnen van de Area n" I, (East Midlands Division). gelegen te Duck-
manton, nabij Sheffield.

De laaiste dag was voorbehouden aan het bezoek in kleine groepen van de werkhuizen van ver-
schillende grote engelse constructiefirma’s van mijnmateriaal.

INTRODUCTION

Une Commission Internationale d’Experts de Technique miniére a été créée en avril 1953 a
Luxembourg, & Uinitiative de la Communauté Européenne du Charbon et de I'Acier.

La Commission a pour objectif de coordonner dans les pays de la C.E.C.A., notamment I'échange
d’informations sur les nouveaux engins et les nowveaux procédés, leurs résultats pratiques et leurs possi-
bilités d’application technique selon les différentes conditions géologiques, en vue d’accroitre le rende-
ment et la productivité des entreprises miniéres, de rendre moins pénible le travail physique du mineur
et de diminuer les risques d’accident. .

La Commission est composée de représentants de la Division Production de la Haute Autorité et
d’experts des bassins houillers d’Allemagne, de Belgique, de France, des Pays-Bas et de la Sarre. Un
représentant du National Coal Board de Grande-Bretagne participe aux travaux.

La premiére session de travail de la Commission a eu lieu du 27 au 29 octobre 1953 dans le bassin
de la Ruhr, i@ Pinvitation du Steinkohlenbergbauverein d'Essen.

La deuxiéme session a eu lieu en Lorraine et en Sarre, fin janvier 1954, d linvitation de Char-
bonnages de France,

La troisiéme session a eu lieu dans les bassins de Liége et de Campine, du 8 au 10 novembre 1954,
et fut organisée en collaboration par la Fédération Charbonniére de Belgique (Fédéchar) et Ulnstitut
National de PIndustrie Charbonniére (Inichar),

La quatriéme session a eu lien dans le Limbourg néerlandais du 12 au 14 mai 1955, i Uinvitation
de « De Gezamenlijke Steenkolenmijnen in Limburg ».

La cinquiéme session a eu lieu en Grande-Bretagne, du 7 au 11 novembre 1955, a Uinvitation du
National Coal Board.

La Commission était composée comme suit :
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Haute Autorité : MM. BERDING, Division des Investissements.
DELARGE, Division de la Production,
DRESEN, Division de la Production,
SCHENSKY, Division de la Production.
Allemagne : MM. ANDERHEGGEN, Steinkohlenbergwerk Friedrich Heinrich A.G. Kamp-
Lintfort (Krs. Moers), Niederrhein.
LANGE, Steinkohlenbergwerk Hannover Hannibal, Bochum.
ROLSHOVEN, Steinkohlenbergbauverein, Essen,
VAHLE, Gewerkschaft Karl Alexander Baesweiler (Bez.
Aachen).
Belgique : MM. DESSALLES, Inspection des Charbonnages de la Société Générale.
MEILLEUR, Charbonnage de Bonne Espérance, Lambusart,
STASSEN, Institut National de I'Industrie Charbonniére, Lidge.
TOUBEAU, Professeur honoraire a la Faculté Polytechnique de
Mons.
VENTER, Institut National de I"Industrie Charbonniére, Lidge.
France : MM. BIHL, Houilléres du Bassin de Lorraine, Merlebach.
COEUILLET, Charbonnages de France, Paris,
DUFAY, Houilléres du Bassin du Nord et Pas-de-Calais, Douai.
FAURAN, Charbonnages de France, Paris.
PAUC, Houilléres Centre-Midi, Saint-Etienne,
Pays-Bas : MM. HELLEMANS, Staatsmijnen, Heerlen,
RAEDTS, Orange-Nassau-Mijnen, Heerlen,
Sarre : MM. DONTOT, Régie des Mines de la Sarre, Sarrebriick,
DUPONT, Régie des Mines de la Sarre, Sarrebriick.
MOENCH, Régie des Mines de la Sarre, Sarrebriick,
Grande-Bretagne : MM, KIMMINS, National Coal Board, Service Production.
LANSDOWN, National Coal Board, Service Mécanisation.

Au cours de la premiére journée, qui s’est passée au siége central du National Coal Board, Hobart

House, @ Londres, les experts ont assisté a deux exposés introductifs sur Vorganisation générale du Natio-
nal Coal Board et sur les projets de modernisation des mines et de construction de mines nouvelles.

L’aprés-midi, les experts ont discuté des rapports et des visites de la quatriéme session.

Les trois journées suivantes (mardi 8, mercredi 9 et jeudi 10 novembre), ont été consacrées aux
visites prévues dans les deux divisions « North Eastern » et « East Midlands ». Au cours de ces visites,
les experts ont ew Poccasion de voir :

a) Le lavoir central de Manvers Main, capable de traiter une production nette de 13 000 tonnes par jour,

b) une taille équipée d’une haveuse chargeuse & disques Anderton, a la mine Frickley,

¢) une taille exploitée par « Trepanner » (nouvelle machine d’abatege et de chargement entiérement
mécanique) et soutenue par piles marchantes hydrauliques Seaman Gullick, @ la mine Ormonde,

d) Vatelier et les magasins centraux de I'Area n’ I, (East Midlands Division), situés @ Duskmanton,
prés de Sheffield.

La derniére journée était réservée a la visite, en petits groupes, des ateliers de diverses grandes
firmes anglaises construisant du matériel minier.

SOMMAIRE
— Organisation du National Coal Board — Le réle du service Production, par L.G.
LOWRY, Secrétaire du Service Production . . . . & e 104
— Réorganisation de I’industrie charbonniére brltanmqne, par F MARSH Chef du
Service des Projets au N.C.B. . . . . ; ¢ =& 4w 109

— Projet de concentration de mines dans le Yorkshlre, par GC PAYNE Du-ecteur de
la Production de la North Eastern Divison . . . . . . . . . . . . . . yos 112
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Le Bassin houiller du Yorkshire, par T. GLEDHILL, Ingénieur au Service des Pro-

jets de la North Eastern Division . . . . . . . . . . . . > . 122

—  Le développement du Bassin « East Midlands », par W.H. SA’\‘ISON Dlrecteur de la
Production du Bassin . . . . . . . R E EEEE N 126

— Développements récents en matiére de sjuténement, par W J ADCOCK, Ingénieur dn
contrdle du toit & la Division « East Midlands>» . . . . . . . . . . 132
— Visite a la mine Frickley - - L’abatteuse-chargeuse a disques Anderton . 138
— Visite 4 la mine Ormonde . . . . . . ; o i on 4 % cey & 141
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153

—  Visite chez les constructeurs de matériel minier .

ORGANISATION DU NATIONAL COAL BOARD

LE ROLE DU SERVICE PRODUCTION
Conférence de L. G. LOWRY

Secrétaire du Service Production.

Généralités.

La loi de nationalisation de ’industrie charbon-
niére de 1946 a créé le National Coal Board et lui
a transféré toutes les réserves de charbon du
Royaume Uni, ainsi que tous les biens en rapport
avec l'industrie houillére (jusqu’alors en posses-
sion de quelque 800 sociétés miniéres). En consé-
quence, le National Coal Board entra en posses-
sion, non seulement des charbonnages, mais aussi
de 55 fours i coke, d’'un bon nombre d’autres usi-
nes, telles que des briqueteries, et d’une quantité
considérable de maisons et de terrains. La seule
personne juridique eréée par la loi était le Natio-
nal Coal Board lui-méme, ce Board étant nommé
par le Minisire de I’Energie et du Combustible.

Le Board devint ainsi le seul exploitant des mi-
nes de charbon dans le pays, sous la réserve qu’il
était autorisé & accorder a des exploitants privés
une licence pour les petites mines; on entend par
1a une mine oit le nombre d’ouvriers employés ne
dépasserait probablement pas la trentaine. Un bon
nombre d’exploitants (environ 500) ont re¢u une
licence, mais leur production totale n’atteint guére
que deux millions de tonnes par an. Le Board lui-
méme exploite environ 900 charbonnages,

La loi de nationalisation a transféré au Natio-
nal Coal Board le contrile des deux cinquiémes
de la capacité totale des fours a coke. La produe-
tion de ces fours est contrélée par un service spé-
cial, le Service Carbonisation (Carbonisation De-
partment.)

Plus tard, le Board a repris le contréle des
exploitations a ciel ouvert. Ce type d’exploitation
s’est développé pendant la guerre. Le Board a
consiitué un organe spécial dans le cadre de son

organisation pour gérer cette partie de ses activi-
tés; cet organe est connu sous le nom du Service
des Chantiers a ciel ouvert (Opencast Executive).

Le National Coal Board.

Il y a eu quelques changements dans la consti-
tution du Board depuis 1947; actuellement, il
comprend le Président, Sir Hubert Houldsworth
(*), le Président-Adjoint, M. J. Bowman, et six
autres membres. A c¢6té de sa responsabilité géné-
rale comme membre du Board, chacun de ces
membres a une responsabilité spéciale pour un cer-
tain domaine dans les activités du Board; cette di-
vision des responsabilités est établie comme suit :

Sir Andrew Bryan Personnel.
Mr. J. Latham Finances.
Dr. Wm. Reid Production du charbon, car-

bonisation et autres « pro-
ductions auxiliaires »

Rapports industriels et Per-
sonnel ouvrier.

Vente du charbon et d’autres
produits,

Recherches et conirdle scien-
tifiques.

Mr, W. H. Sales
Mr. R. H. Thomas

Mr. A.H. Wynn

Administration des Bassing
(Divisional Board)

Les Bassins Houillers ont été groupés en neuf
divisions; les divisions correspondent grosso modo
a la distribution géographique des gisements houil-
lers. Les divisions sont les suivantes :

(%) Sir Hubert Houldsworth est décédé en 1056 et a été rem-
placé dans ses foncions par M. I, Bowman.
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La Scottish Division, qui comprend I’Ecosse en-
tiére;

la Northern (N.C.) Division, qui comprend les
comtiés de Northumberland et de Cumberland;

La Durham Division, comprenant le comté de
Durham;

la North Eastern Division, qui comprend les gi-
sements houillers du Yorkshire;

Ja North Western Division qui comprend les
bassing houillers dans les comtés de Lancashire et
de North Wales;

la East Midlands Division, qui comprend les gi-
sements houillers des comtés de Nottingham, du
North et South Derbyshire et du comté de Leices-
ter;

la West Midlands Division, qui comprend les gi-
sements houillers dans le North Staffordshire, la
Cannock Chase, le comté de Warwickshire, le
South Staffordshire et le comté de Shropshire;

la South Western Division, qui comprend les
gisements houillers dans le sud du Pays de Galles,
avec les deux petits gisements dans la forét de
Dean et dans les comtés de Bristol et Somerset;

et la South Eastern Division, qui comprend les
petits gisements houillers dans le comté de Kent.

Le Board de chaque Division est constitué d’un
Président, d’'un Président-Adjoint et des Direc-
teurs des différents services : Production, Vente,
Personnpel, Finances et Rapports industriels. En
plus de leur responsabilité individuelle, les mem-
bres des Boards des Divisions constituent un Bu-
reau avec des responsabilités communes. En rap-
port avec le National Coal Board, il assure la
direction générale des travaux, mais pas celle des
exploitations a ciel ouvert.

Les régions (The Areas).

Chaque Division (sauf la partie South Eastern
Division, qui ne posséde que quatre mines) est
divisée en un certain nombre de régions. Celles-ci
varient considérablement en étendue; la plus pe-
tite a une production annuelle d’un million de
tonnes, avec un chiffre d’affaires annuel d’environ
3 millions et demi de livres sterling, et la plus
grande a une production annuelle de 9 millions
de tonnes, avec un chiffre d’affaires annuel d’en-
viron 26 millions de livres sterling. Il y a en tout
48 régions, a part la South Eastern Division,

Chaque région constitue a elle seule une grande
entreprise commerciale; les régions sont considé-
rées comme les unités générales de direction dans
I'industrie. Chaque région est gérée par un Direc-
teur Général Régional (Area General Manager),
qui est responsable devant le Divisional Board
pour la direction générale de sa région. La région
constitue le niveau de contréle le plus bas qui
comprend une organisation compléte de direction

pouvant gérer toutes les activités d’affaires du
Board.

Les groupes (The Groups).

Sous le niveau de la région, les charbonnages
individuels sont réunis en groupes, qui peuvent
comprendre entre deux et douze charbonnages;
chaque groupe est géré par un Directeur de Grou-
pe (Group Manager). Le champ précis pour le-
quel un tel directeur est responsable varie selon les
circonstances locales; en principe, il est responsa-
ble devant le Directeur Général Régional pour tout
ce qui concerne l'exploitation journaliére des
charbonnages individuels dans un groupe.

Les charbonnages.

Finalement, pour répondre a la loi, chaque
charbonnage individuel est contrdlé par un Direc-
teur de Charbonnage, qui est responsable pour
toutes les opérations du charbonnage.

L'orgemisation par services.

Au quartier général, le National Coal Board
g’appuie sur des cadres de spécialistes, qui sont
organisés dans certains services fonctionnels, Ces
services sont :

— Production.

— Vente des produits
— Carbonisation

— Achats et matériel,
— Rapports industriels.
— Personnel.

— Recherches et Contréle scientifiques,
— Service médical.

— Finances.

— Secrétariat,

— Contentieux.

Les responsabilités d’un chef de service ont été
définies comme suit :

a) Il doit donner son avis dans I’établissement
de la ligne de conduite a suivre dans son champ
de responsabilité;

b) 11 doit approuver l’exécution des projets
dans son domaine d’action;

¢) Il doit coordonner les travaux spécialisés
dans son service, non seulement a son propre ni-
veau, c¢’est-a-dire au Quartier général, mais au ni-
veau directement inférieur au sien, c’est-a-dire
dans les divisions;

d) 11 doit conseiller, guider et stimuler son ser-
vice, d’abord 4 son propre niveau de contrdle, et
4 tous les autres niveaux de direction en-dessous
du sien;

e) Il doit se tenir au courant du travail de son
service et g’assurer que la ligne de conduite éta-
blie dans son champ de responsabilité est mise a
exécution de fagon ponctuelle et efficace, & son
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propre niveau de direction et i tous les niveaux
de contrile en dessous du sien,

Le Directeur général de Production est le chef
du Service de Production; c’est lui qui porte ces
responsabilités dans le domaine de la production.

La méme organisation par service se répéte,
dans les grandes lignes, dans les Divisions et dans
les Régions, bien que tous les services ne soient
pas représentés a chaque échelon,

Les lignes de communications.

La ligne principale de direction générale va,
comme je I'ai indiqué, depuis le National Board
vers le Divisional Board; puis vers les Directeurs
Généraux Régionaux, puis vers les Directeurs de
Groupes et finalement vers les Charbonnages, Les
instructions générales en rapport avec la direction
et les décisions sur les lignes de conduite & suivre
sont communiquées au Divisional Board par le
Président, le Président-Adjoint et le Secrétaire
du National Board. Néanmoins, le National Board
a délégué aux chefs des services fonctionnels Pau-
torisation de communiquer, en lieu et place du
National Board, les instructions qui tombent dans
le domaine du service en question, Ces instructions
peuvent se rapporter, soit a ’exécution détaillée
d’une ligne de conduite déja établie, soit & des dé-
tails complémentaires 4 une nouvelle décision, qui
a été elleméme transmise par la ligne centrale de
communication,

Aux niveaux inférieurs de direction, la situation

est semblable.

Service de production.

Les responsabilités du Service de Production
peuvent étre considérées, dans ses grandes lignes,
comme comprenant la direction des opérations
productives et la direction technique, a part celles
qui sont essentiellement de nature scientifique
(qui sont de la responsabilité du Service scientifi-
que). Le Service de Production est donc respon-
sable, non seulement des questions d’ordre pure-
ment technique, mais aussi de la direction des
opérations dans les charbonnages, du planning de
la production dans I'avenir et du programme d’in-
veslissement qui dépend de celle-ci, des mesures
de sécurité et de leur exécution, et de toutes les
questions se rapportant 4 la construction mécani-
que, au génie civil, a la technique électrique et la
préparation du charbon. Au Quartier Général, le
service est divisé en six sections principales.

Mr E. J. Kimmins est responsable de toutes les
opérations journaliéres et de toutes les questions
qui se rapportent 2 la technique miniére dans ces
opérations; il a sous ses ordres un certain nom-
bre de spécialistes dans ces techniques, comme
par exemple : la mécanisation en taille, le trans-
port souterrain par convoyeur, le contrdle du toit,
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la ventilation, les explosifs, la sécurité dans la
mine, I'organisation du travail, etc.

Du c6té du Planning, I'étude des projets de
nouvelles constructions, de reconstruction et d'in-
vestissement est divisée entre Mr Marsh et Mr
Plumptre; Mr Marsh s’occupe, en premier lieu,
de la reconstruction réelle, c’est-a-dire de I'amé-
nagement des charbonnages neufs et de tous les
autres problémes techniques; par contre, Mr
Plumptre s’occupe des questions d’ordre plus gé-
néral et surtout économique, qui nécessitent une
coordination avec les autres services du Board en
ce qui concerne le financement, la demande pré-
vue, la disponibilité de main-d’ceuvre, ete. Il est
bien évident qu’ils doivent collaborer de facon
trés étroite,

L’ingénieur en chef (Mr B.L. Metcalf), qui a
sous ses ordres des ingénieurs spécialistes de la
construction mécanique, de la technique électri-
que et du génie civil, est responsable de tous les
problémes techniques qui se rangent sous ces ru-
briques; il gére aussi le centre de développement
mécanique (Central Engineering Establishment)
qui est actuellement en cours d’établissement et
qui est chargé de la conception et de I'aménage-
ment de nouvelles machines. Il étudie et g’efforce
de donner une réalisation pratique aux idées pré-
sentées par les charbonnages.

L’ingénieur en chef pour la préparation du
charbon (Mr A. Grounds) est responsable, de fa-
con semblable, du programme de préparation du
charbon dressé par le Board et de tous les pro-
blémes techniques qui s’y rapportent.

Enfin, le Seerétaire du Service (Mr L.G. Lowry)
est responsable de I'organisation et de I’adminis-
tration.

Au niveau de la Division, le service est organisé
de la méme facon, Le chef du service est le Mem-
bre pour la Production du Divisional Board, c’est-
a-dire Directeur de la Production. Il a sous ses
ordres deux Directeurs-Adjoints de la Production,
I'un pour les opérations journaliéres et 1’autre
pour le planning, (A ce niveau de direction, il n’y
a pas de distinctions a faire entre le planning réel
et le planning économique, car plus on s’appro-
che des charbonnages, plus les deux champs se
confondent). Il y a, en outre, un ingénieur en chef
et un ingénieur pour la préparation du charbon.
Ces chefs de service sont aidés — de la méme fa-
¢on qu'au Quartier Général — par des spécialistes,
tels Vingénieur pour la mécanisation, I'ingénieur
pour la technique électrique, ainsi que les autres
spécialistes. Il y a aussi un Secrétaire du Service
qui s’occupe de I'administration,

L’aménagement du Service est trés semblable
au niveau de la Région. Le Directeur Général
Régional a sous ses ordres un Directeur Régional
de Production, qui est le Chef du Service de Pro-
duction dans la région. Dans la plupart des ré-
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gions, celui-ci a gsous ses ordres deux Directeurs-
Adjoints Régionaux de Production (Deputy Area
Production Managers), qui s'occupent respective-
ment des opérations journaliéres et du planning.
Le Directeur Régional de Production est égale-
ment aidé par un Ingénieur Régional en Chef,
avec une section pour la technique mécanique,
ele., par I'Ingénieur Régional pour la préparation
du charbon et, si c’est nécessaire, par un petit
bureau d’administration.

Les méthodes d'opération.

Comme on vient de le voir, I'unité de direction
est la Région, la fonction de la Direction au ni-
veau supérieur étant d’établir des lignes de con-
duite — soit générales, soit techniques — de sur-
veiller ’exécution de ces décisions, de stimuler et
de guider les développements et les nouvelles tech-
niques. Il ¢’ensuit que, quoique le Service de Pro-
duction ait ’autorisation de donner des instruc-
tions dans son domaine de responsabilité, I'emploi
de ceite autorité est restreint, en pratique, aux
questions qui doivent étre traitées sur le plan na-
tional. Dans la mesure du possible, il faut que
la direction des opérations soit assurée par ceux
qui sont sur les lieux ou, en tout cas, plus prés
des mines qu’a Londres, Néanmoins, il y a cer-
taines fonctions du Service de Production qui ne
peuvent éire traitées qu’au cenire, Par exemple,
malgré le fait que l'exécution détaillée du pro-
gramme de reconstruction (creusement de nou-
veaux puits ou reconsiruction de charbonnages
existants) doit étre assurée par ceux qui sont char-
gés des projets individuels, I’établissement du pro-
gramme et l'investissement, qui y sont associés,
sont des fonctions inéluctables du Quartier Géné-
ral; les potentiels de production des différents
bassins doivent étre comparés avec la demande
prévue, de facon a pouvoir définir la répartition
future la plus économique de la production entre
les divisions et les régions. En plus, a4 cause de la
capitalisation de sommes d’argent trés élevées,
nécessitées par chaque projet individuel de recon-
struction, et pour utiliser au mieux les compéten-
ces techniques disponibles dans les projets impor-
tants, le Board a décidé que chaque projet dont
le cofit dépasserait 250 000 livres sterling, devait
étre soumis au Quartier Général pour approba.
tion. Ces projets doivent donc étre examinés et un
avis doit étre donné par des spécialistes du Ser-
vice Production au Quartier Général.

De la méme fagon, Pestimation de la produec-
tion nationale et de la main-d’ceuvre requise, esti-
mation nécessaire pour déterminer la politique de
vente et les mesures pour se procurer les ouvriers
nécessaires, ne peut étre faite qu’au centre, bien
que cette estimation doive étre basée sur des chif-
fres et les prévisions données par les régions et
par les divisions,
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11 faut que I'on tienne le Ministre de Energie
et du Combustible au courant: de ces questions et
de beaucoup d’autres en raison de sa responsabi-
lité globale pour les industries de I’énergie et du
combustible dans le pays. Ses représentants sont
en rapport constant avec ceux du Natiomal Coal
Board a Londres.

Dans un champ d’activité ou nous avons eu
beaucoup a faire ces derniers mois, le point de
vue du Board — en tant qu’organisme possédant
et dirigeant les charbonnages — doit étre présenté
au Gouvernement. Il s’agit de la législation sur
la sécurité; le Parlement vient de voter une nou-
velle loi modernisant les réglements sur la sécu-
rité, la santé des ouvriers et les ceuvres sociales
dans les mines, Bien que ces lois sur la sécurité
soient rares (la dernitre remonte a 40 ans) il y a
toujours de nouveaux réglements, imposés par le
Ministre, tenant compte des derniéres découvertes
techniques; ’élaboration de ces réglements néces-
site une collaboration continue entre les représen-
tants du Ministre et les experts du Board.

Jai fait allusion aux instructions données par
le Quartier Général sur les questions techniques
qui peuvent évidemment aller des questions d’or-
dre secondaire — telle la normalisation d’une pe-
tite piéce d’'un appareil — jusqu’a des décisions
importantes de nature technique — telle que celle
qui a été prise derniérement — & savoir le rem-
placement aussi vite que possible des courroies en
caoutchouc pour les convoyeurs du fond par des
courroies en matiére plastique non inflammable.
Les lignes de conduite suivies par le Service de
Production sont essentiellement caractérisées par
un désir de collaborer avec les niveaux inférieurs,
c’est-d-dire, a2 la Division et a la Région, plutdt
que de leur donner des ordres, I1 y a donc des
communications constantes entre le Quartier Gé-
néral et les Divisions. Les spécialistes techniques
visitent trés souvent les Divisions, soit sur la de-
mande de celles-ci — pour les aider et les con-
seiller sur des problémes particuliers — soit pour
présenter la ligne de conduite établie par le Quar-
tier Général et pour faciliter son exécution. Cette
consultation et ce va-et-vient continuel d'idées
sont facilités au moyen des conférences des Direc-
teurs de la Production, tenues réguliérement a la
demande du Directeur général de la Production.
Dans ces conférences, on discute toutes les ques-
tions d’un intérét général et d’une certaine impor-
tance et, dans la mesure du possible, on se met
d’accord sur la ligne de conduite qui est a suivre.
En particulier, sauf en cas d’urgence, quand I'on
désire promulguer une instruction «nationale »,
on la discute auparavant avec les Directeurs de
Production des divisions, dans le but de les mettre
tous d’accord sur les instructions & donner.
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Les services de documentation.

J’ai déja cité la publication des instructions sur
le plan national et I’échange d’idées au moyen des
conférences et des visites. Nous considérons que
Pune de nos fonctions les plus importantes est
d’assurer que le Quartier Général constitue un
canal, qui met a la portée de tous, les connaissan-
ces rassemblées partout dans Pindustrie; nous
avons donc développé un service pour la diffusion
de l'information technique dans l’industrie en-
tiére. Par exemple, si un groupe d’ingénieurs (soit
provenant du Quartier Général, soit des Divisions)
fait une visite a P’étranger pour étudier des nou-
veautés intéressantes, leur rapport est distribué
de Londres a tous ceux qui s’y intéressent. De la
méme fagon, nous distribuons les traductions des
articles techniques importants qui ont été extraits

des revues étrangéres et nous préparons nous-meé-
mes des bulletins d’informations qui donnent les
progrés récents qui sont d’un intérét particulier
pour nous. Ces bulletins, qui décrivent par exem-
ple des machines nouvelles ou des procédés nou-
veaux, sont largement diffusés, souvent jusqu’aux
sous-directeurs ou aux ingénieurs dans les mines.
De temps en temps, nous publions également des
manuels — derniérement nous en avons distribué
un, traitant du tir dans les mines, en méme temps
que le Ministre a promulgué un nouveau régle-
ment pour I'emploi des explosifs dans les mines
de charbon — et nous publions aussi des codes
pratiques; ces codes établissent la bonne pratique
de certaines opérations comme, par exemple, les
transports de personnel.

REORGANISATION
DE LINDUSTRIE CHARBONNIERE BRITANNIQUE

' Conférence de F. MARSH
Chef du Service des Projets au N.C.B.

La Loi de Nationalisation de 1946 a supprimé
en grande partie les barriéres artificielles entre

les régions miniéres et entre les différents char-

bonnages, et a provoqué une réorganisation com-
pléte de I'industrie houillére. Cette réorganisation
était urgente, le rapport Reid y faisait déja allu-
gion en 1945, .

On a étudié en 1948 les possibilités de chaque
bassin houiller et on a constaté qu’il fallait ac-
croitre la production pour pouvoir subvenir aux
besoins du pays. Les chiffres donnés au tableau 1
démontrent 1’accroissement de consommation dans
les derniéres années.

Tableau I
1938 1954
Millions Millions
de tonnes de tonnes
Usines 2 gaz et fours a coke 38 54

Chauffage domestique, usages in-

dustriels et divers, chemins de

fer et centrales électriques 126 146
Consommation propre des char-

bonnages et charbon distribué

aux ouvriers 17 14
Total pour le pays 181 214
Exportation et charbon de soute 46 16
Total général 227 230

Le projet national pour le charbon a envisagé,
pour la période de 1961 a 1965, une production
annuelle de 230 a 250 millions de tonnes.

En 1947 (alors que les ouvriers mineurs avaient
une semaine de congé payé par an), la production
¢était de 187,2 millions de tonnes. En 1954, alors
que les ouvriers mineurs avaient deux semaines
de congé payé par an, le chiffre était de 214 mil-
lions de tonnes.

Les rendements ont évolué de la facon suivante :

En 1948 : Les ouvriers en taille avaient un rende-
ment moyen de 2,96 t/homme/poste ou le nom-
bre de postes nécessaires pour une production

de 1.000 t était de 336.

Les ouvriers de surface ont traité 4,6 t/homme/
poste, soit 217 hommes/poste par 1.000 tonnes.

En 1954 : le rendement s’était légérement amélio-
ré. Les ouvriers en taille avaient un rendement
moyen de 3,28 t, soit 305 hommcs/poste par
1.000 tonnes de production.

Le rendement global en 1954 était de 1,24 t,
soit en moyenne 804 hommes/poste par 1.000 ton-
nes. Les postes effectués pour les différents tra-
vaux — au fond et au jour —, exprimés en nom-
bre de postes par 1.000 tonnes au cours des an-
nées 1948 et 1954, sont les suivants :
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Hommes/poste par 1.000 tonnes

Au fond 1948 1954
Taille 336 305
Transport 171 158
Entretien 74 61
Travaux préparatoires 15 17
Travaux spéciaux 15 16
Divers 68 67

Total pour les travaux souterrains 680 624

En surface 1948 1954
Extraction et carreau 34 28
Transport 19 16
Préparation 44 38
Energie - 18 13
Travaux d’entretien 55 43
Divers 47 42

Total pour travaux en surface 217 180
Total fond et surface 897 804

Dans le cadre de la production nationale, cha-
que homme/poste par 1.000 tonnes représente en-
viron 890 ouvriers, soit grosso mado un ouvrier
par charbonnage, ce qui représente ume dépense
de 400.000 livres par an. On réalise donc des éco-
nomies énormes en réduisant méme faiblement le
personnel non productif. (La production journa-
liére est supérieure a 800.000 tonnes).

Réorgamisation approuvée jusqu'd présent.

Jusqu’au mois de juin 1955, le Quartier Géné-
ral du National Coal Board avait approuvé 143
projets de réorganisation d’une certaine impor-
tance, y compris la réouverture et la modernisation
de cinq charbonnages. Quelques-uns de ces pro-
jets sont déja terminés, d’autres sont en prépara-
tion. La dépense totale pour ces 143 projets est
de I'ordre de 192 millions de livres sterling; on
compte que — une fois les travaux terminés — la
production totale annuelle de ces charbonnages
g’élévera de 62 A 96 millions de tonnes. Une bonne
partie de cette réorganisation est nécessaire pour
remplacer la perte de production occasionnée par
la fermeture des charbonnages trop vieux et non
économiques. Les petits projets sont achevés en
3 a 4 ans et les grands en 10 ans.

En plus, depuis 1947, le National Coal Board a
approuvé la construction de quinze nouveaux
charbonnages, ainsi que de deux mines avec gale-
ries 4 flanc de coteaux; ces projeis sont compris
dans le programme a longue échéance. Quatorze
mines a galeries a flanc de coteaux ont été égale-
ment approuvées — comme projets i courte éché-
ance — et la dépense totale pour tous ces charbon-

nages s'éléve a 106 millions de livres sterling. A
part ces charbonnages, il y a un grand nombre de
petits projets qui sont autorisés sous la responsa-
bilité de 1’administration du bassin (Divisional
Board).

Le tableau II indique quelques-uns des projets
qui ont été terminés et permet de comparer le
rendement avant et aprés la réorganisation.

Tableau II

Hommes/ posle par

1.000 tonnes, global

Avant la| Aprés la

Nom du charbonnage Division réorgani- | réorgani-
o0 | 1954
Dalkeith Scottish 781 503
Park Mill North-Eastern 699 546
Wheldale North-Eastern 957 535
Ledston Luck North-Eastern —_ 311
Huncoat North-Eastern 1015 546
Swanick East-Midlands 769 615
Bestwood East-Midlands 627 452
Ffaldau South-Western 1370 608

Les tendances actuelles.

Les tendances actuelles dans le transport depuis
la taille jusqu’au jour sont trés intéressantes; nous
citerons ici quelques chiffres pour démontrer les
changements qui ont eu lien depuis 1947. A cette
époque, il y avait 80 locomotives en service au
fond; en juin 1954, ce chiffre s’élevait a 576. Les
petites berlines ont été remplacées par des gran-
des; le nombre total en service au 31 décembre
1954 était 15.334. La capacité de ces berlines varie
entre 1,5 et 6 tonnes, et la majorité entre 1,5 et
3 tonnes.

L’extraction par skip s’est beaucoup développée.
En 1947, la proportion de charbon extrait par
skip était négligeable mais, en 1954, elle aiteignait
3,5 %. D’autres installations d’extraction par skip
sont en construction ou projetées.

En Grande-Bretagne, les conditions géologiques
différent d’une fagon marquée d’un bassin houil-
ler a 'autre et, en conséquence, il n’y a pas qu’une
seule méthode d’exploitation type (1).

Dans certaines régions, nous pratiquons le sys-
téeme connu en Angleterre sous le nom de « Full
Horizon Mining » (2), avec les voies au rocher et,
dans ce cas, nous utilisons des bures et le transport
horizontal est assuré par locomotives; dans d’au-

(1) Traditional British Mining : Aprés aveir recoupé une veine
par le puits, on n'en sort plus et I'on y développe entidrement le
résecau de travaux, sans presque jamais s'étendre dans le rocher.
Lorsqu'une mine présente plusicurs étages, chacun d'eux constitue
en guelque sorte une mine & part pour exploiter une couche.

(2) Full Horizon Mining : Division du gite en étages, avec un
systtme de travers-bancs et galeries au fond pour roulage et un
systtme de travers-bancs et galeries supérieurs, pour aérage.
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tres régions, nous appliquerons plus avantageuse-
ment le systéme connu sous le nom de « Semi-
Horizon Mining » (3), dans lequel le transport est
en partie assuré par locomotives et en partie par
des convoyeurs & courroie suivant les conditions
locales,

Creusement des puits,

Nous avons un programme trés étendu qui envi-
sage la construction de charbonnages nouveaux et
des projets de réorganisation a grande échelle. Ce
programme nécessitera un travail considérable
pour le creusement des puits neufs ou pour I'ap-
profondissement des puits existants. La tendance
est de construire des puits plus larges et plus pro-
fonds : notre spécification nouvelle pour « puits
standardisés » prévoit un diamétre de 24 pieds
(7,3 m) et une profondeur de 1.000 m, selon les
circonstances locales.

Depuis 1947, nous avons achevé 9 puits nou-
veaux et il y en a 35 en creusement. Nous en pré-
voyons encore autant pour I’avenir.

Pour les nouveaux puits qui devront traverser
des roches aquiféres, nous utiliserons le fongage
par congélation.

Le réseau souterrdin,

Les procédés traditionnels de transport en voie
qui étaient employés étaient de deux types: le
transport par cible sans fin ou le transport par
cible-téte et cible-queue; nous avons maintenant
constaté que les procédés actuellement en service
nécessitent un personnel nombreux, et cette opi-
nion est confirmée par les chiffres de postes aux
1.000 tonnes transportées, Je ne veux pas par la
condamner le transport par céble, puisque je pré-
tends qu'il y a beaucoup de charbonnages ot ’on
devrait installer ce procédé de transport plutét que
le transport par locomotives ou par convoyeurs a
courroie; cette opinion n’est naturellement valable
que si le tracé et entretien de D’installation sont
faits d’une facon méthodique et soigneuse. Il y a
une installation trés intéressante de transport par
cible dans le charbonnage de Kingshill n° 3, en
Ecosse; on emploie une agrafe automatique qui
attache les berlines aux cables et ce dispositif
permet de faire de grandes économies en person-
nel. Dans beaucoup de charbonnages, il existe des
transports par convoyeurs opérant sur de longues
distances; nous avons établi que les frais de trans-
port souterrain peuvent étre considérablement ré-
duits, si ces convoyeurs transportent de gros ton-
nages. Néanmoins, ce sont les conditions géologi-
ques locales qui déterminent si cette possibilité

(3) Semi-Horizon Mining : Division du gite en élages, avec un
systéme de travers-bancs et galeries au fond pour roulage, mais sans
creuser un systéme de _ga]eries supérieures pour ['aérage. Les gale-
ries de retour sont situées dans la couche.

existe. Sans doute, dans certains cas, I'emploi de
longs convoyeurs n’est pas économique pour de
faibles tonnages; néanmoins on les a employés, a
juste titre, pour augmenter la capacité globale du
transport.

Les locomotives assurent un transport souple et
occupent, dans beaucoup de cas, un minimum de
personnel. Cet engin nécessite le creusement de
voies au rocher de grandes sections. Quoique 1'in-
stallation initiale soit trés cofiteuse, on constate
souvent que la réduction des frais de transport et
la souplesse accrue du systéme I’emportent sur les
frais d’investissement élevés. Nous avons D'inten-
tion de développer encore dans I’avenir le trans-
port par locomotives de grande capacité; en outre,
il est trés probable que la capacité des berlines
sera également augmentée 3 mesure que croitra la
longueur de transport.

Manutention des berlines & l'accrochage.

En Grande-Bretagne, on avait I’habitude de dis-
poser d'un vaste espace & ’accrochage pour garer
une grande quantité de berlines; les manceuvres
dans ces accrochages occupaient un personnel nom-
breux. Actuellement, on estime que 'espace dispo-
nible doit permettre de garer les berlines corres-
pondant i une heure de production.

11 existe différents types d’accrochage; ils com-
prennent, entre autres, des rebroussements, des
ponts transbordeurs, des plaques tournantes ou
des voies de dérivation. Dans tous les cas, on doit
utiliser le moins possible les rampes courtes a forte
inclinaison et se servir de petites locomotives pour
les manceuvres. On a pensé un moment que les re-
broussements ne pouvaient pas étre employés avec
des cages & plusieurs paliers; cependant, il existe
des dispositifs qui réalisent la manceuvre en 9 a
11 secondes, temps en général inférieur a la durée
de l'opération du changement de palier. Il faut
souligner la nécessité de réduire au minimum ’ap-
pareillage nécessaire pour la manutention des ber-
lines dans les accrochages.

Extraction.

Nous avons déja — ou nous aurons prochaine-
ment — quatre procédés différents pour l'extrac-
tion. Ce sont: l'extraction par cage, I'extraction
par skip, I’extraction avec une seule cage et contre-
poids, I’extraction par «skip amovible » (contai-
ner winding).

Les frais de creusement et d’aménagement des
puits étant trés élevés, on cherche a réduire le
nombre de puits d’extraction; chacun de ceux-ci
doit donc avoir une capacité élevée et étre desservi
par un minimum de personnel. On a fait beau-
coup d’objections contre I'extraction par skip : pos-
sibilité de dégradation supplémentaire du charbon,
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construction de recettes trés coifiteuses, difficulié
pour séparer plusieurs catégories de charbon. Mon
opinion personnelle est que le systéme cui assure
le meilleur rendement est l’extraction par skip
dans un puits et le personnel et les services dans
un autre.

Aménagement au jour.

11 y a différentes fagons d’aménager le transport
au jour avec un bon rendement. Pour les puits
importants ayant une capacité de 350 a 400 t/h,
la recette est aménagée avec des rebroussements,
des plaques tournantes, des ponts transbordeurs.

S'1l y a des puits disponibles — comme c’est le

cas pour la plupart de nos charbonnages — on doit
concentrer le transport du personnel, des schistes
et du matériel & 'un des deux puits et laisser ’au-
tre libre pour l'extraction du charbon.
" Dans tous nos travaux de réorganisation ou les
projets nouveaux, nous veillons a assurer une cir-
culation rationnelle du personnel depuis son en-
trée a la mine jusqu’au puits. Le bureau de con-
tréle du personnel est donc le point central ou1 pas-
sent toutes les personnes employées au charbonna-
ge; en méme temps, il constitue pour ainsi dire
le «centre vital » du siége.

Particularités.

Parmi un grand nombre de travaux actuelle-
ment en cours, il y a lieu de citer les essais de
forage de reconnaissance en mer. Certains gise-
ments houillers s’étendent sous la mer et sont par-
tiellement connus par les travaux d’exploitation
des charbonnages voisins du littoral, mais nous
désirons avoir des informations plus précises.

Pour atteindre ce but, on a réalisé une tour
flottante avec plate-forme pour les machines de
forage, qui peut étre amarrée a une certaine dis-
tance de la céte. Depuis le mois de mai 1955, des
sondages ont été pratiqués dans le Firth of Forth,
a2 2 km de la cote. Ces sondages ont pour but de

Tour flottante pour sondages dans le Firth of Forth.

a) montée sur flottenrs pour le remarquage jusqu'a i'mnp]ﬂ('pnmnl
du sondage.

b) en position de travail, appuyée sur le fond.

reconnaitre le gisement qui sera exploité par les
nouveaux charbonnages a implanter sur la céte
de Fife. Les résultats sont trés satisfaisants. Le
procédé a été décrit en détail dans plusieurs re-
vues techniques,

PROJET DE CONCENTRATION DE MINES DANS LE YORKSHIRE

Conférence par G.C. PAYNE

Directeur de la Production de la North-Eastern Division.

Les concentrations de mines étaient presque in-
connues en Angleterre, bien qu’il y ait eu de nom-
breuses réalisations dans ce sens sur le Continent.
Pour préciser, nous définirons une concentration
de mines comme une réunion de deux ou plusieurs
mines par des galeries souterraines de fagon a

assurer I’extraction par un puits central. Les mines
élémentaires conservent leur autonomie en ce qui
concerne leur administration. Le grand avantage
de ce genre de regroupement est qu’une grande
surface de gisement peut étre exploitée en plu-
sieurs endroits a la fois et la main-d’ccuvre peut
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habiter de nombreux villages voisins des points
d’exploitation. Ainsi les durées de parcours au
jour et au fond sont éliminées, ainsi que la con-
centration de la main-d’ceuvre en un point, avec
tous les inconvénients qui en découlent au point
de vue des relations humaines.

La concentration décrite ci-dessous comprend
trois mines, Wath, Manvers et Kilnhurst, 'extrac-
tion se faisant & Manvers. Un grand atelier de pré-
paration doit étre construit 3 Manvers pour trai-
ter le charbon extrait, ainsi que celui de la mine
Barnburgh. Le charbon de cette quatriéme mine
sera transporté a l’atelier par une ligne de chemin
de fer du National Coal Board.

Au moment ot le regroupement fut décidé, les
installations du jour de Kilnhurst étaient en mau-
vais état et le puits qui devait servir a ’extraction
n’était pas encore équipé; de plus, par un heu-
reux hasard, 'exploitation & Kilnhurst se faisait
au méme niveau que lexploitation projetée a
Manvers. Les conditions étaient donc tout a fait
favorables pour extraire la production de Kiln-
hurst par Manvers que 'on décida d’équiper avec
un skip.

La derniére mine du regroupement, Barnburgh
Main, resta comme elle était avec I’extraction par
un seul puits & deux postes au lieu de deux puits
a un poste. On choisit un puits a skip installé en
1937 et, pour pouvoir extraire a plusieurs étages,
on décida de remplacer le tambour bicylindroco-
nique par deux tambours, I'un d’eux étant fixé avec
une clavette pour donner une plus grande souples-
ge.

Les productions de Barnburgh et de Manvers
étaient criblées séparément et le charbon de 3”
(75 mm) des deux mines passait dans un lavoir
Baum de 200 t/h situé 23 Manvers. Des modifica-
tions furent apportées a ceite installation pour
qu’elle puisse prendre la production de Kilnhurst.

Lors de la nationalisation, on étudia la possibi-
lité d’étendre ou de modifier ce qui avait été fait.
Les anciens propriétaires de la mine de Wath
avaient prévu une modernisation compléte de la
surface et de l’extraction; comme il y avait un
puits d’extraction 2 Manvers 2, on étudia les
moyens d’extraire le charbon de Wath par ce
puits. Aprés étude, une galerie en roche de Man-
vers & Wath relia les deux mines et toute I’extrac-
tion se fit par Manvers. Ainsi il y aura trois puits
principaux d’extraction, deux 4 Manvers et un a
Barnburgh, chacun marchant & deux postes et sor-
tant toute la production des quatre mines qui con-
servent par ailleurs leur indépendance, sauf pour
P’extraction et la préparation.

On a évité de la sorte la reconstruction de -deux
installations de surface.

Les couches exploitées donnent différentes va-
riétés de charbon et par mélange on obtient du
charbon a coke. Le tableau I indique la produe-
tion marchande aux différents postes et aux dif-
férents puits des différentes qualités de charbon :
A) trés cokéfiable; B) modérément cokéfiable;
C) faiblement cokéfiable.

La production est ainsi séparée en tranches d’en-
viron 2.000 tonnes, chaque tranche occupant un
poste d’extraction.

Tableau I
Charbon produit @
Manvers 2 Manvers 5 Barnburgh

187 poste 2ME nposte 17 poste 2ME poste 187 poste 2me poste
Manvers 2200 B - 2000 A — — —
Wath — 2200 C — — — —_—
Kilnhurst - — - 600 A — —
Barnburgh — — — 1400 B 2500 C 2000 A

2200 B 2200 C 2000 A 2000 * 2500 C 2000 A

B

Conditions géologiques et réserves.

Pour réaliser une concentration de mines, les
conditions géologiques sont d’une grande impor-
tance. Dans ce cas particulier, les conditions géolo-
giques étaient favorables, ce qui a permis de ré-
duire les travaux et, par 13, le prix de revient mal-
gré 'importance du projet,

La figure 2 montre la position des puits, les
failles principales et les lignes de niveau de la cou-
che Parkgate.

Le gisement comporte les couches figurées sur
Iéchelle stratigraphique (fig. 1) avec les indica-
tions des profondeurs et des puissances.

Ces couches forment trois faisceaux qui corres-
pondent respectivement aux trois catégories A, B,
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PUITS MANVERS N23
SURFACE+2287 _ PROFR DUVERTURE

| en en

m m.
NEWHILL___| _|80__ 114
MELTONFIELD.___300___1,12
WINTER iruss — 07
KENTS THICK — |.105__1,14

|
BARNSLEY——-l 257259
HAleH MOOR . 3i4 1,37
|

PARKGATE 503. 168
THORNCLIFFE [__| 526136
SILKSTONE 589.._089

Fig. 1. — Echelle stratigraphique au puits Manvers n® 3.

C, énoncées ci-dessus. Les réserves sont indiquées
au tableau IL
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La pente des couches est d’environ 1/15,8 4 9° 4
Manvers, ou elle est dirigée IN/N-E dans l'ouest
du champ N-E/E, dans P’est vers la faille « Don
Nord ».

Elle est plus forte et dirigée vers le S-E dans le
gisement de Kilnhurst (1” sur 2 1/4”). Ce pen-
dage est anormal dans le South Yorkshire.

Il y a un double systéme de failles normales
de direction S-O/N-E et N-O/S:E. Les rejets va-
rient de quelques métres a 40 a 50 métres (fig. 2).

Les failles principales divisent le gisement en
surfaces assez étendues pour donner de beaux
champs d’exploitation, dans lesquelles les failles
secondaires sont insignifiantes.

Bien que ces mines datent de 74 a 92 ans, elles
possédent encore d’importantes réserves; les cou-
ches sont groupées en trois horizons principaux
dans lesquels les couches peuvent éire exploitées
plus ou moins simultanément. Le tableau II in-
dique les réserves dans chaque mine et pour cha-
(ue groupe de veines.

00 HICKLETON
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Fig. 2. — Emplacement des différents sizges avec indications des lig nes de niveau dans la couche Parkgate et des failles principales,
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Tableau II
Réserves en millions de tonnes.
Paticea Bamburgh | Manvers | Kinhurt | Wath | Total
\ Melton Field
1 ( Newhill e peu cokéfiant (C) 17,5 23,25 23 10,75 74,5
I Winter ‘
Kents Thick |/
I s gz:ﬁiey \ modérément cokéfiant (B) 55,25 10,25 15,25 41,75 122,5
{ Haigh Moor (
Parkgate
I ) Thorncliffe J trés cokéfiant (A) 35 22 8,5 17,5 83
Silkstone I
Total 107,75 55,5 46,75 70 280

Sur la base de 250 jours ouvrables par an el
d’une production marchande de 12,900 1, la durée
de I’ensemble serait de 90 ans.

Projets de travaux au fond.
Bamburgh.

Bien que la mine de Barnburgh ne fasse pas
partie de la concentration, dans son sens le plus
strict, elle est tellement liée aux trois autres mines,
en particulier dans le domaine de la préparation,
qu’elle doit étre considérée comme une partie de
I’ensemble,

Le projet pour Barnburgh prévoit ’exploitation
des veines du groupe I en descendant, toute la
production étant transportée par locomotives dans
des galeries, en couche Winter pour la partie est
et au rocher au-dessus des couches pour la partie
ouest (fig, 3).

Actuellement, la longue taille avangante est
considérée comme la meilleure méthode pour la
préparation des panneaux, mais, bien que chaque
panneau soit pris en chassant, les groupes de pan-
neaux sont pris en rabattant pour éviter des répa-
rations excessives aux galeries. De plus, la veine
suivante en descendant ne sera pas exploitée avant
que la veine au-dessus ne soit terminée dans le
quartier.

En des points choisis, des bures équipés de des-
censeurs spirales de 1,50 m de diamétre descen-
dent le charbon des couches supérieures jusqu'a la
galerie de roulage. Les descenseurs sont alimentés
par des convoyeurs, de faible longueur, amenant
la production de trois tailles, soit environ 1.350 t
par poste.

Une station de chargement simple déverse le
charbon dans des berlines i fond ouvrant de 6
tonnes, voie de 0,91 m, semblables a celles qui sont
utilisées a Manvers depuis 3 ans. Au point de

chargement, il y a, soit un pousseur, soit un treuil
de service suivant les circonstances,

Des locos Diesel transportent le charbon au
fond du puits n° 6. Le schéma de 1’accrochage est
montré a la figure 3. Aprés avoir passé au point
de déversement, les berlines vides reviennent par
un rebroussement dans le circuit des vides; des
accouplements automatiques facilitent la formation
des rames. A partir du point de déchargement, le
charbon passe dans une poche doseuse, puis alter-
nativement dans I'un et I'autre skip. Les skips ont
une capacité de 8 tonnes. La capacité du puits est
de 560 t/h a cet étage.

Le groupe de couches suivant 2 Barnburgh est,
pour quelques années tout au moins, représenté
seulement par la veine Barnsley dans laquelle on
n’extrait que 500 t par jour, par la méthode des
longues tailles chassantes avec convoyeur. L’éva-
cuation se fera par petites berlines et cdble sans
fin. Bien que la production soit faible, il y a deux
culbuteurs pour que le skip puisse marcher a plein
lorsqu’il fait extraction a cet étage.

Le groupe de couches le plus profond est re-
présenté seulement par la veine Parkgate, bien
qu'il existe des iragages en veine Thorncliffe, ce
qui permettrait une mise en exploitation rapide si
on le désirait. L’exploitation se fait toujours par
longues tailles et I’évacuation par berlines de 1.000
kg, la recette du puits est celle qui avait été con-
gue pour le skip il y a 13 ans. A ’avenir, on sera
amené a approfondir le puits jusqu’a la couche
Silkstone, afin d’aérer convenablement cette cou-
che et d’éviter de remonter du charbon par des
galeries, On établira alors un réseau de galeries
pour un transport par grandes berlines et locomo-
tives comme a |’étage supérieur.

Ce puits est un exemple classique de la souples-
e d’'une extraction par skip; on peut utiliser dang
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Fig. 4. — Planning d'exploitation des couches Meltonlield et Haigh Moor aux mines Wath ¢t Manvers.

le fond des berlines de toute capacité (550 kg a
Barnsley, 1.000 kg a Parkgate et 6 t a ’étage su-
périeur).

Comme ce puits sera saturé par l’extraction, le
transport du personnel et les services se feront par
I'autre puits; a I’étage supérieur de la cage, une
légére modification sera effectuée pour permettre
le transport de berlines a voie de 91 em et, pour
les deux étages inférieurs, les petites berlines avec
voie de 66 cm seront conservées, Les schistes qui
ne sont pas employés au remblayage sont remon-
tés a I'aide d’un container spécial placé sous la
cage, et mis au terril.

Actuellement, le puits d’extraction par skips sert
de retour d’air et tout le roulage dans la veine
Parkgate se fait dans le retour d’air, mais dans
I'avenir on installera un ventilateur au puits 5 et
le puits n° 6 deviendra entrée d’air, le ventilateur
actuel sera mis en réserve.

Manvers.

Pendant quelques années, la production de
Manvers se fera dans les veines des groupes II et
IL Il y a donc deux étages principaux.

Le groupe II est représenté par la couche Haigh
Moor qui produit environ 2.400 t, extraites en un
seul poste au puits n° 2. Une bonne partie des tra-
vaux de la galerie au rocher reliant cette mine a
la mine Wath est réalisée. Celte galerie aura une
longueur de 1.280 m et une pente de 0,25 %3 lors-
quelle sera terminée, la production de Wath
(2.200 t) sera amenée par locomotives et sortie a
I’autre poste au puits 2 (fig. 4).

Le groupe III est représenté par les couches
Parkgate et Silkstone; la production de cette der-
niére couche est remontée par un plan de 658 m,
avec une pente de 16 %, jusqu’au fond du puits
de Parkgate et extraite par le puits n° 3. On pro-
duit 650 t dans Parkgate et 1.350 t dans Silkstone.

On a déja signalé que l'on projetait d’appro-
fondir le puits 3 jusqu’au niveau de la couche
Silkstone et de faire un nouvel accrochage. Com-
me ’on doit également extraire le charbon de la
mine de Wath, on fera la recette inférieure a 27 m
en dessous de la couche Silkstone; ceite recette
sera semblable a celle que Pon fait également a

Barnburgh.
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L’approfondissement du puits 3 est déja com-
mencé en laissant un bouchon entre le creusement
et le puisard du puits actuel. Un skip de 8 t sem-
blable a celui du puits 2 sera installé,

On a déja creusé 1.370 m de la galerie princi-
pale dans la couche Silkstone, il ne reste plus qu’a
poser la voie. -

L’exploitation de cette couche sera concentrée
sur cette galerie au moyen de convoyeurs de 91
cm de largeur; aux points de chargements, les
berlines seront manceuvrées par pousseur ou par
treuil de service (fig. 4).

L’exploitation se fera par tailles chassantes en
rabattant dans chaque bloc; la largeur des pan-
neaux semble devoir étre de 170 m au maximum,

Kilnhurst.

Cette mine présente une difficulté; les puits ont
déja 590 m jusqu’a la couche Silkstone et, par sui-
te de failles et du pendage des couches dans la
partie sud-est, la profondeur des travaux atteindra
1.032 m; ce facteur sera trés important dans le
futuar.

Dans le proche avenir, la production se fera
dans la couche Haigh Moor dans le groupe II et
dans la couche Parkgate dans le groupe I On a
déja tracé une galerie au rocher de 600 m de lon-
gueur, avec une pente de 0,5 %, a partir du fond
de la couche Silkstone, pour recouper la couche
Haigh Moor dans la région pentée. La figure 5
montre comment la région pentée sera exploitée.
Une taille de tragage chassante sera prise au ni-
veau de roulage général. La voie de base de cetie
taille servant de voie de roulage pour les locomo-
tives, de distance en distance on prendra des tail-
les de tracage montantes et descendantes. Les
blocs ainsi découpés seront exploités par tailles
chassantes simple unité, équipées de convoyeur
freineur déversant le charbon sur un convoyeur &
courroie dans la galerie de base de la taille; ce
convoyeur déversera a son tour les produits dans
un convoyeur principal. Pour les pentes trop for-
tes, un convoyeur a chaine remplacera les con-
voyeurs a courroie.

La coupe de la figure 5 montre que toutes les
couches au-dessus de Haigh Moor pourront étre
exploitées par des bures,

La couche Parkgate est déja en exploitation a
Kilnhurst dans la région pentée; le charbon qui
est tendre est abattu a la main; pour 1’évacuation,
on emploie soit un ralentisseur a chaine, soit un
convoyeur & chaine suivant le pendage.

Comme il n’y a pas d’extraction a Kilnhurst,
I'acerochage au puits 4 est irés simple; on se pro-
pose d’installer une cage unique avec contre-poids
pour remonter les locos de 15 t sans étre obligé de
les amarrer dans le puits. Une machine électrique

a deux vitesses sera installée dans ce but; la cage
sera assez grande pour contenir une berline de 6 t.

Les travaux du fond du puits sont presque ter-
minés, Les trains seront formés de 25 berlines de
6 t.

Wath.

Au début la production était descendue par un
descenseur a spirale installé dans un bure existant
et amené par convoyeur i une station de charge-
ment dans la galerie (fig. 4). Un autre bure col-
lectera le charbon de la région nord a l’aide de
convoyeurs principaux, mais on installera un rou-
lage avec loco dans la région sud en utilisant les
petites berlines actuelles a voie de 66 em. Des cul-
buteurs seront installés au sommet du descenseur.

Au moyen de convoyeurs principaux et de bu-
res, toute la production des couches Thorncliffe et
Silkstone pourra étre amenée a la galerie princi-
pale de roulage (fig. 5).

Pierres et matériels
& Wath, Kilnhurst, Manvers.

Ces deux servitudes donnent lieu & un problé-
me difficile dans une installation avec grandes ber-
lines. On a décidé de faire des galeries aussi gran-
des que possible pour diminuer I'importance des
réparations ultérieures. Autant que possible, les
stériles provenant des réparations de galeries sont
employés comme remblai dans les tailles, mais mal-
gré cela il y a toujours des pierres a remonter. A
Wath, les pierres sont chargées dans les berlines de
6 t et remontées par un container construit sous
une cage existante au puits 1. La cage peut égale-
ment contenir des berlines pour voie de 91 em
chargées de pierres ou de matériel; ces berlines
sont tirées, soit par de petites locos, soit par des
trainages, soit par des poneys. A Kilnhurst, on a
adopté un systéme semblable, mais 1a cage peut
contenir les berlines de 6 t.

Au lavoir de Manvers, la quantité de schistes
sera considérable, environ 1.500 t par jour; aussi,
on ne remonte pas de pierres 3 Manvers pour lais-
ser en surface le plus de place disponible pour les
schistes de lavoir. Les pierres de Manvers (couche
Silkstone) sont transportées & Kilnhurst en berli-
nes de 6 t et remontées avec celles de Kilnhurst
par le puits 4. De méme, celles de la couche Haigh
Moor sont remontées par Wath.

Aérage.

Bien que les quatre mines soient reliées au fond,
on a pensé qu'il valait mieux avoir des circuits
d’aérage séparés. On a placé des portes d’aérage,
régulatrices manceuvrées automatiquement par les
convois, dans les galeries principales de roulage.
Il faut en effet laisser passer une quantité d’air
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suffisante pour diluer les gaz d’échappement des
locomotives et refroidir les engins de transport.

Installations du jour.

Comme il n'y a pas d’extraction a Kilnhurst ni
a Wath, les installations du jour de ces mines sont
trés simplifiées. Les puits servant a la translation
du personnel, des pierres et des matériaux ont été
équipés de machines d’extraction électriques. Les
machines a vapeur des puits de retour d’air seront
électrifiées de maniére a pouvoir faire l’entretien
des puits. Ces deux mines conservent une équipe
d’ouvriers d’entretien pour les travaux nécessaires
qui ne sont pas faits par l'atelier central.

A Manvers, le puits 2 existant aura une machine
électrique et le nouveau puits 3 également. La ma-
chine a vapeur du puits 4 sera maintenue, mais la
plupart des chaudiéres seront supprimées. Quatre
grandes chaudiéres d’une capacité totale de 50 t/h
de vapeur seront gardées et équipées pour briler
des bas-produits. On envisage une demande forte-
ment accrue en énergie électrique. Ici encore, une
petite équipe d’hommes de métier est maintenue
pour les travaux non effectués par les ateliers cen-
traux.

Avant de passer par des convoyeurs a courroie,
a l'usine de préparation, le charbon est criblé a
200 mm de fagon 3 éliminer les blocs de stérile et
les corps étrangers, tels qu'étangons, Le 4 200 mm
est trié a la main, puis cassé au pic, pour rejoindre
le — 200 mm vers le lavoir,

A Barnburgh, on a remplacé la machine a va-
peur par une électrique venant des U.S.A, grice
a la loi prét-bail; cette machine était primitive-
ment destinée a I'U.R.S.S. C’est probablement la
machine d’extraction électrique la plus importante
en Angleterre, sa puissance est de 3 500 ch, sys-
téme Ward-Leonard avec systéme de contrdle
« Rototrol » et pour une position du levier du ma-
chiniste, la vitesse est déterminée et indépendante
de la charge.

La machine a4 vapeur est conservée a l'autre
puits de service avec des chaudiéres ayant une ca-
pacité totale de 36 t/h de vapeur. Toutes les autres
chaudiéres seront supprimées, I’énergie électrique
sera achetée a I’extérieur.

Le charbon, trié a la main, est concassé & moins
de 200 mm et remélangé au — 200 mm. 11 est trans-
porté au lavoir central par une voie ferrée minié-
re dans des wagons a fond ouvrant pouvant con-
tenir 25 tonnes.

Laveir central.

Actuellement, il y a trois lavoirs type Baum
pour les quatre mines. La mine de Barnburgh
n’ayant jamais eu de lavoir, tous les -} 76 mm
étaient transportés au lavoir de Manvers. Aprés
étude, on a projeté une grande installation cen-

trale pour traiter tout le charbon. Un bon empla-
cement existait a Manvers (fig. 6) facile a raccor-
der aux British Railways.

Le charbon arrive au lavoir par des convoyeurs
venant des deux puits d’extraction de Manvers.
Le charbon de Barnburgh est vidé dans une tré-
mie, puis transporté au laveir par convoyeurs.
C’est a cet endroit que 1'on peut également rece-
voir du charbon de I’extérieur.

L’installation elle-méme comprend trois lavoirs
de 400 t/h, traitant les trois sortes de charhon.
Chaque unité consiste en un lavoir a liqueur den-
se Barvoys pour les -} 50 mm, des bacs Baum
pour les — 50 mm et des cellules de flottation
pour le traitement des fines. Les unités sont iden-
tiques, ce qui procure une grande souplesse en cas
de panne, de surcharge, etc.

Les produits lavés au lavoir Barvoys sont des
100/200 mm et des 50/100 mm suivant les besoins
du marché; les mixtes sont concassés et relavés
dans le circuit Baum.

Actuellement, la production des couches Park-
gate et Haigh Moor est triée & la main pour produi-
re des charbons durs pour locomotives. Un essai
a grande échelle dans une installation Barvoys a
montré qu'ou pouvait obtenir une bonne sépara-
tion mécanique des durs et des tendres (basée sur
la gravité).

Les — 50 mm sont classés en trois calibres
25/50, 12/25, 0/12. Ce dernier calibre est intime-
ment mélangé pour produire un bon charbon a
coke. Il existe 20 trémies d’égouttage et de mélan-
ge de 200 t chacune. On doit construire 10 trémies
supplémentaires et les 30 trémies serviront uni-
quement & faire des mélanges, I'essorage se faisant
par centrifugation.

Les fours a coke de Manvers seront toujours ali-
mentés par convoyeurs d partir des trémies de mé-
lange, soit environ 1 000 t par jour.

La mise a terril qui se faisait par wagons a voie
normale et & voie étroite se fera par transporteur
aérien.

Des facilités de mise en stock sont prévues pour
les produits lavés et pour le coke.

On peut réaliser une grande économie de per-
sonnel. Actuellement, le personnel employé est le
suivant :

Mines Criblage ~ Lavage  Mise ?fu
terril
Manvers i e 7
Barnburgh 91 — 2
Manvers et Barnburgh  — 32 -
Kilnhurst 15 9 3
Wath 72 17 6
Total 255 78 18
—— e ———ee
Total général 351
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Fig. 6. — Emplacement du triage lavoir central et raccord: ts aux chemins de fer,
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On estime que 160 ouvriers au total seront né-
cessaires pour l'installation centrale et les criblages
primaires, ce qui économisera 191 ouvriers, sans
tenir compte de ’augmentation de production qui
sera traitée,

Productivité.

Les avantages sont visibles en examinant les ré-
sultats de 1948, année ot le projet a été approuvé,
et ceux de 1955, Dans le tableau suivant, les résul-
tats des quatre mines ont été ajoutés :

(Voir tableau ci-conire —)

11 faut noter que ’angmentation du rendement
a été estimée. Certains secteurs a faible rendement
exploités en 1948 ont été progressivement équipés
avant 1955 et remplacés par des exploitations a
meilleur rendement.

2me |ivraison
1946 1955

Production journaliére

moyenne brute extraite t 9.726 13.780
Production journaliére

moyenne nelte t 9.287 12.900
Production annuelle nette t 2.314.855 3.225.000
Nombre de jours de travail 255 250
Rendement en taille

(net) kg 4.018 4.308
Rendement fond (net) kg 1.722 2.276
Rendement fond et jour

(net) kg 1.300 1.935

PRIX
En avril 1949, date a laquelle le projet fut ter-
miné, la dépense totale était estimée a 3.133.560
livres sterling (environ 3 milliards de francs). Cet-
te somme représente un peu moins de 140 FB par
tonne de production annuelle.

LE BASSIN HOUILLER DU YORKSHIRE

T. GLEDHILL

Ingénieur au Service des Projets de la North-Eastern Division.

Etendue et caractére géologique du Bassin.

La carte géologique (fig. 1) montre que le bas-
sin a une hauteur d’environ 50 km du nord au sud
et une largeur a peu prés égale de V’est a P'ouest.
Les veines de charbon affleurent dans 'ouest et le
nord du bassin et plongent sous le Permien vers
I’est. La limite est n’est pas connue, mais elle sera
probablement déterminée par les possibilités d’ex-
ploitation 2 grande profondeur. En effet, & 'est
de Thorne, I'épaisseur des roches aquiféres Per-
mo-Triasiques est déja supérieure a 500 m. Le
bassin houiller se prolonge au sud de Sheffield
et de Worksop, dans la Division des East Midlands,

sans frontiéres géologiques,

La structure géologique générale est celle d’un
grand bassin dans lequel les veines sont inclinées
faiblement vers l'intérieur, Le bassin est traversé
par Danticlinal de Askern, le réseau de failles
«Don », de direction nord-est (de Sheffield a
Doncaster), et par I’anticlinal de Kiveton-Manton
dans le sud. La pente moyenne est de 5°, mais
dans certaines régions, les veines sont inclinées a
moins de 2°. Les pentes les plus fortes sont voisi-
nes de 20° a 25°, mais principalement aux abords
des failles de « Don ». La plupart de ces failles
sont orientées NE-SO ou NO-SE et leur rejet ver-

tical n’est pas grand; néanmoins, quelques-unes
ont un rejet vertical de plus de 100 m. Presque
toutes les failles sont normales. Elles sont moins
fréquentes que dans la plupart des bassins britan-
niques et, dans beaucoup de charbonnages du
Yorkshire, il existe d’assez grandes zones prati-
quement sans faille.

A Test d’une ligne allant de Pontefract a
Worksop, le Houiller est recouvert par des for-
mations Permiennes qui reposent en discordance.
Les calcaires ou les marnes Permiennes et les grés
rouges Triasiques qui les couvrent inclinent lége-
rement vers U'est avec une pente de 1,5 a 2°. Quel-
ques failles seulement du terrain houiller affec-
tent également le Permien, mais leur rejet verti-
cal est souvent plus faible dans cette formation.

Distribution des veines et densité de gisement.

Dans le bassin du Yorkshire, les roches carbo-
niféres font partie du Houiller supérieur. Elles
comprennent trois séries : le grés meulier, I'étage
houiller inférieur et I’étage houiller moyen. A
Pexception des charbons dits « Black Bed » et
« Beeston », I’étage houiller inférieur contient peu
de charbon; les veines principales sont concen-
trées dans les 500 m compris entre Thorizon de
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Fig. 1. — Carte géologique du bassin du Yorkshire montrant les lignes' d'affleurement et la

synonymie des primipa]es couches.

Beeston ou de Whinmoor et I’horizon de Melton-
fields ou de Wath Wood. Nous avons indiqué, a
la figure 2, les différents noms de chaque veine en
usage dans les différentes régions du bassin.

La puissance des veines et les conditions d’ex-
ploitation d’'une méme veine varient considéra-
blement latéralement.

Certaines veines apparaissent ou disparaissent
ou sont interrompues par des zones stériles. Plu-
sieurs d’entre elles se dédoublent ou s'effilochent
complétement. Les variations dans les veines sont
particuliérement importantes aux environs d’une
ligne est-ouest allant de Barnsley & Askern.
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Fig. 2. — Echelle stratigraphique du bassin du Yorkshire,
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Fig. 3. — Carte indiquant ['épaisseur de char’mn etp]ﬂlta};’o Les
couches de moins de 60 centimétres sont exclues.

Le gisement s’appauvrit en général du centre
vers la périphérie. Vers 'ouest, I'appauvrissement
est lié. a la diminution d’épaisseur des formations
houilléres dans cette direction, Aux environs de
Barnsley, le Houiller comprend 18 m de charbon
en veines de plus de 0,60 m d’épaisseur. On ob-
serve aussi une diminution vers 'est. Méme dans
la région centrale. la densité de gisement n’est que

de 2 %,

Types de charbon.

En général, les veines inférieures contiennent
du charbon a coke, tandis que les veines supérieu-
res — telles que les veines de High Hazel et de
Shafton — donnent du charbon a longue flamme
a forte teneur en matiéres volatiles et non coké-
fiables. Certaines veines accusent des variations
latérales quant a leurs propriétés cokéfiantes; la
couche Barnsley par exemple donne du bon char-
bon a coke au nord de Sheffield, mais perd ce
caractére au sud (fig. 4). Toutes les autres veines
varient plus ou moins de la méme fagon.

Le bassin contient beaucoup de bon charbon a
coke et intervient d’une fagon importante dans
Papprovisionnement de ce combustible,

La teneur en cendres des charbons est faible :
97 % de la production actuelle ont une teneur in-
férieure 2 8 % et 80 7, une teneur inférieure a
5 %.

La teneur en soufre est égale a la moyenne de
celle des charbons extraits en Grande-Bretagne;
60 % de la production renferment moins de 1,5 %
de soufre.

FORTEMENT. COMEFIANT
Resiond T R

™, &
TRES FORTEMENT

COKEFANT

nom:nnw

PEU i
L. 0km COKEFIANT .~
“:(:\."
Fig. 4. — Variation du pouvoir cokéfiant des couches dans la

division « North Eastern ».

Drainage des eaux en surface.

Le niveau de la nappe aquifére est trés bas
dans la région a l'est et au nord-est de Doncaster.
Les affaissements miniers donnent lieu a des tra-

LEEDS
o

Whllwood . ’ e . /
wmgr:e&“e Dmc%ﬁ \ Qu
DONTFF ACT \ -

New Monckton
* nel

OBARNSLEY

(77} Terrains bas (& foible cititude)
\ Limite Est opproximative desirovous

Fig. 5. — Plan indiquant les régions ot des travaux miniers ris-
quent d'amener un prohléme de drainage des eaux.
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vaux importants de drainage et d’exhaussement
des digues, pour éviter 'inondation de vastes ré-
gions (fig. 5).

Travaux de reconnaissonce.

Depuis la nationalisation, de nombreux sonda-
ges ont été entrepris, aussi bien a partir de la sur-
face que des travaux du fond, pour déterminer
I’extension du gisement, soit vers l'est dans une
région mal connue, soit en dessous des travaux
existants,

L'importance des charbonnages
et la production annuelle de la Division.

En dehors des petites mines qui travaillent sous
licence du N.C.B. et qui ont produit 0,23 million
de tonnes de charbon en 1954, et les chantiers a
ciel ouvert, qui ont produit 1,56 million de ton-
nes dans la méme année, la Division comporte 112
charbonnages qui ont produit 45,5 millions de ton-
nes nettes de charbon en 1954, La production par
homme et par poste était de 1,37 tonne (ou 73,2
hommes /poste par 100 tonnes). La production de
1954 a dépassé de 5,1 millions de tonnes la pro-
duction de 1948; a cette époque, le rendement
par homme et poste était de 1,21 tonne soit 83,1
hommes /poste par 100 tonnes.

Le tableau I montre I'importance des différents
charbonnages de la Division,

Production de 1954 en t Nombre de

charbonnages
Plus de 1 million .......cccvvvvinnens 1
1 million a 900000 .................. 4
9% 800000  ovanseisiannnses 5
a0 oossasnvanaie 5
7 a 600 000 10
6:a D000 ocissensn i 14
5 a 400000 13
48 300000 o 14
38 200000 cocinimansnimineriass 16
278 JO0000:  iiiineersresnsesonsmninans 18
Moins de 100000 .........ceuee.. 12

Modernisation.

Les mines existantes permettent d’atteindre des
réserves considérables. C'est pourquoi, il n'y a
qu'une seule nouvelle mine en projet dans un
proche avenir. Celle-ci sera située prés de Ponte-
fract et sera congue pour une production journa-
liére de 6 000 tonnes. On commencera Iexploita-
tion par la veine la plus profonde (la veine Bees-
ton) qui est située & 680 m de profondeur. Cette
fagon de travailler est justifiée par la nécessité
d’augmenter la production de charbon a coke. Le
puits d’extraction sera équipé de deux skips de

15 tonnes avec contrepoids; le puits de service
(pour le personnel et les pierres) aura deux cages
avec contrepoids, Le diamétre des deux puits sera
de 7,30 m. Les machines d’extraction seront pla-
cées au-dessus des puits,

On envisage des travaux de modernisation dans
presque toutes les mines de la Division (soit 112),
mais pour 37 d’entre elles on évalue & 1/4 de mil-
lion de livres sterling la dépense globale. La plu-
part de ces grands travaux concernent la réorga-
nisation des transports généraux, des recettes, des
accrochages et des triages-lavoirs,

Pour les transports du fond, on envisage le dé-
veloppement de 'emploi des locomotives et de
berlines de grande capacité. Fin 1954, il y avait
2 268 berlines en service dont la capacité variait
de 11/2 & 6 tonnes. Parmi celles-ci, il y a lieu de
citer 500 berlines de 3 3 /4 tonnes et 280 berlines
de 6 tonnes. La Division utilisait 185 locomotives
Diesel, dont une de 200 ch pesant 30 t, et 7 loco-
motives a accumulateurs. On a l'intention d’instal-
ler des locomotives a trolley dans une mine de la
Division,

Vingt et un puits sont équipés d’une extraction
par skip.

En surface, on développe I’élecirification des
installations et la construction d’ateliers et de ma-
gasins centraux par région (area),

Préparation du charben.

Grande- North-Eastern
E 1, g D- Py
% %
Préparation mécanique 50,7 62,2
par procédé humide .
Préparation mécanique 5,1 3,7
par procédé sec . . . . 25,2 21,0
Triage a main . , . . 19,0 13,1
Non préparé . . . . —
100,0 100,0

Dans la North-Eastern Division, la proportion
de charbons préparés mécaniquement est supé-
rieure 2 la moyenne de la Grande-Bretagne. Cette
Division produisant principalement du charbon
a coke, celui-ci doit étre préparé, Le charbon non
préparé comporte principalement des fines séches
utilisées dans les centrales électriques,

Le procédé humide le plus employé est celui
du type Baum (jusque 150 mm),

Il y a actuellement en service dans la Division
8 installations de lavage a liquide dense :

7 sont du type Barvoys avec comme medium les

schistes de flottation

1 est du type Chance avec comme medium du
sable.
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Il y a en construction 3 lavoirs a liquide dense
qui emploieront la magnétite comme medium :

1 du type Nelson Davies

1 du type Drewboy

1 du type Tromp.

Les triages & main ont tendance a disparaitre
au profit du lavage a liquide dense (gui sépare
aussi les gros mats des gros brillants) et des lavoirs
Baum traitant des grains plus gros.

La flottation est aussi largement répandue pour
le traitement des fines, Les installations en service
dans la Division comportent :

61 lavoirs du type Baum

11 lavoirs & bac

14 lavoirs a couloir (Rhéolaveur et Hoyois)

33 lavoirs a flottation  (dont 27 construits de-

puis 1947).

La mécanisation de l'abatage
dans la North-Eastern Division.

Au cours des derniéres années, ’emploi des
chargeuses mécaniques en taille s'est fortement
développé. La production traitée par ces engins
s’est élevée & environ 4 millions de tonnes en 1954.

Les machines en service comprennent :

28 abatteuses-chargeuses Meco-Moore

19 convoyeurs blindés portant des haveuses

10 abatteuses-chargeuses Anderton Shearer

2 abatteuses Gloster Getter

1 rabot Ldbbe,

Dans les veines les plus minces, nous avons plu-
sieurs installations qui emploient des chargeuses
a palettes fixées a la chaine de havage ou des
chargeuses a palettes du type Huwood.

LE DEVELOPPEMENT DU BASSIN « EAST MIDLANDS »

Conférence de W.H. SAMSON

Directeur de la Production du Bassin.

Cette conférence expose le développement des
deux bassins houillers formant la Division East

Midlands du National Coal Board.

Bassin du Nord-Derbyshire
et du Nottinghamshire.

Ce bassin est limité (fig. 1) :
a) au nord, par une ligne arbitraire limitant les
deux divisions East Midlands et North Eastern,
b) a Pouest, par des affleurements de la base du
Houiller,
¢) i Dest, la limite est inconnue; le Houiller s’en-
noie et est recouvert d’abord par des forma-
tions permiennes qui sont recouvertes a leur
tour par des formations plus récentes (fig. 1bis),
d) au sud, la partie inférieure du Houiller est re-
couverte d’une faible épaisseur de Permien, La
houille n’affleure plus au sud de Nottingham.
A Test, le gisement a été recoupé par des son-
dages forés les uns dans le but de rechercher du
pétrole et les autres de délimiter le bassin houil-
ler, A Spital, 3 12 miles au nord de Lincoln, et
a Stixwould, 14 miles au S-E de Lincoln, cing
couches ont été reconnues i une profondeur de
1300 & 1500 m. Au sud de Sproxton, 9 miles au
S-W de Grantham, quatre couches minces ont été
recoupées a la profondeur de 600 a 700 m.
Toutes les connaissances actuelles indiquent que
le Permien et les roches supérieures s’épaississent
vers l'est et que, dans cette direction, le fongage
des puits sera plus cofiteux et plus difficile a cau-

se d’'une épaisseur toujours croissante de terrains
aquiféres du faisceau « Bunter ».

De 1946 a 1952 des réserves suffisantes ont été
reconnues pour justifier la création d’une nou-
velle mine au S-E de Nottingham. Plus au nord,
dans la vallée de la Trent, les recherches furent
plus décevantes.

Au N-E de Farnsfield, I'anticlinal bien connu
de Eakring a doté la région d’une réserve intéres-
sante de pétrole, mais a donné lieu a I'érosion
d’une partie importante du gisement houiller. La
premiére couche qui passe la zone anticlinale sans
érosion est la « Low Main ».

Plus au nord, un nouveau puits est en foncage
a Bevercotes. Encore plus au nord (au nord de
Retford), des sondages ont démontré I'existence
de couches exploitables.

A Gringley, un sondage de recherche pour le
péirole a renconiré des couches exploitables a
1000 m de profondeur, mais I’épaisseur des ter-
rains de recouvrement est approximativement de
650 m,

11 existe certainement d’autres réserves en pro-
fondeur. A T'est et S-E de Nottingham, on constate
des intrusions de plus en plus nombreuses de ro-
ches ignées dans le terrain houiller.

Sud-Derbyshire et Leicestershire,

Le bassin de Leicestershire est limité a 1’est par
la faille Thringstone; de nombreux sondages ont
été effectués et les réserves sont bien reconnues.
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Fig. 1. — Limites des gisements et des alfleu-
rements des différents faisceaux dans le Notting-
hamshire et le Nord Derbyshire.

L’axe principal du bassin du sud du Derbyshire
est paralléle a celui du Leicestershire, et le bassin
est limité a l’est par la faille Boothrope, paralléle
a la faille Thringstone. Le Houiller plonge sous
le Trias vers l'ouest; il y a de nombreuses failles,
quelques-unes importantes, mais des réserves ex-
ploitables de charbon ont été reconnues par les
sondages de Flint Mill et Warren Hill justifiant
la création d’un grand siége et peut-étre de deux.
Le projet est poussé activement. Il est fort possi-
ble que le gisement houiller de ce bassin se rac-
corde vers l'ouest a celui du Nord-Staffordshire.
D’autres sondages ont aussi prouvé une extension
du bassin au sud de Donisthorpe.

Production.

Le tableau I indique ’augmentation de produc-
tion par rapport a 1946 pour le bassin des East
Midlands et pour ’ensemble des autres bassins.

Ny

.\“"‘

Fig. 2. — Bassin du Der}:ysl'lire et du Leicestershire.

Fig. 1bis. — Coupe suivant la ligne AB de la figure 1.

Tableau I
Augmentation de production par rapport ¢ 1946.

Bassin East Midlands Autres bassins
Année Eem

t % t %
1947 1.999.000 6,11 4,706.000 3,20

1948 4.506.000 13,78  12.419.000 8,46
1949 6.355.000 19,44  16.506.000 11,21
1950 7.372.000 22,55  16.956.000 11,52
1951 10.275.000 31,42  21.200.000 14,31
1952 11.355.000 34,73  21.529.000 14,61
1953  11.756.000 35,95  20.269.000 13,77
1954  12.873.000 39,37  20.892.000 14,20

Plan de production.

En octobre 1950, "ouvrage « Plan for Coal » pu-
blié par le National Coal Board indique les pré-
visions de production jusqu’en 1965.

Ce plan a été établi d’apreés les statistiques four-
nies par les bassins et pour une consommation de
240 millions de tonnes par an durant la période
1960-1965.

La production du bassin East Midlands sera de
47,5 millions de tonnes par an, soit :

Bassin du Nord-Derbyshire, bassin du Notting-
hamshire : 40,5 millions de tonnes;

Bassin du Sud-Derbyshire et Leicestershire : 7 mil-
lions de tonnes.

Ce plan est constamment remis & jour suivant
les demandes et les modifications techniques. On
prévoit déja que les demandes pour la période
1960-1965 seront au moins de 260 millions de ton-
nes, soit 20 millions de tonnes de plus que ce qui
avait été prévu.

Pour les deux bassins des East-Midlands, la pro-
duction serait de 43,5 et 8,3, soit 51,8 millions de
tonnes au total.

Le Sud-Derbyshire et le Leicestershire réalisent
actuellement, en 1954, une production de 7,94 mil-
lions de tonnes, soit seulement 360.000 t de moins
que ce qui est prévu pour 1960-1965.
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Avec la production prévue de 43,5 millions de
tonnes, les réserves exploitables du Nord-Derby-
shire et du Nottinghamshire sont suffisantes pour
110 ans; dans le Sud-Derbyshire et le Leicester-
shire, les réserves sont de 75 ans avec une produc-
tion annuelle de 8,3 millions de tonnes.

Pour assurer cette production, la création de
nouvelles mines sera nécessaire.

Le foncage le plus récent est celui de Calverton,
prévu pour une production de 1,25 million de ton-
nes par an et qui sera terminé en 1958; un autre
foncage est en cours a Bevercotes et les installa-
tions de jour a Cotgrave; la production prévue
pour chacune de ces mines est de 1,25 million de
tonnes.

On fonce un troisiéme puits & la mine de Ruf-
ford pour exploiter les couches inférieures et pro-
curer une production supplémentaire de 1 million
de tonnes; d’autres projets pourront étre établis
au fur et & mesure des reconnaissances, aussi bien
a Iest qu’a 1’ouest du bassin.

En résumé, le tableau II donne les prévisions en
ce qui concerne la production dans les nouvelles
mines.

EFFECTIFS INSCRITS

|
-

0N DEC LN DEC AN DEC Uin DEC UM DEC UM UEC AN DEC UM DEC N DEC
54 55

47 48 49 50 L1] 52 53
Fig. 3. — Evolution des eflectifs inscrits dans la division « Easl
Midlands ».

Les effectifs inscrits sont comptés a la fin de
chaque période.

Pour estimer ces chiffres a leur juste valeur, il
faut remarquer que :

1) I'augmentation de production pendant cette
période de huit ans (12.873.000 t) est équiva-
lente a la production de onze grandes mines
modernes;

Tableau II u . . s
2) avec la méme production par ouvrier qu’en
) . 1946, il aurait fallu 30.900 ouvriers de plus
Mines pmi‘;ﬁ:::_: o 2;:“ L E::;Iie_ pour atteindre la production de 1954.
de tonnes tion compléte Pour étudier les économies de main-d’ceuvre ré-
alisées, le tableau IV indique le nombre de postes
Calverton 1,25 1958 aux 1.000 tonnes par catégorie,
Bevercotes 1,25 1965
Rufford 1 1960 Tableau IV
Cotgrave 1,25 1968 Postes aux 1,000 ¢ de production.
South Burton on Trent 2 —
1947 1¢7 semestre 1955 Diminution
Total général 643 540 143
La production supplémentaire de ces mines sera Total fond 479 419 60
donc de 6,75 millions de tonnes. Abatage 238 214 24
tres tr. 241 206 35
Le tableau II? montre ce qui a déjﬁf étf’: réalisé Tol:;; I_:i(:ur e 164 121 43
pendant les huit années de nationalisation.
Tableau IIL

Bassin des East-Midlands.

Production marchande totale t
Rendement taille kg
Rendement d’ensemble kg

Effectifs inscrits
Production par ouvrier par an t

1946 1954 1955
187 semestre

32.697.321 45.570.410 23.759.831
4.144 4.725 4,753
1.487 1.858 1.861

90.633 101.262 101.802
358,5 4499 b
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Dans tous les cas, la diminution fut plus impor-
tante pendant les premiéres années de la période
par suite de petites concentrations ou réorganisa-
tions faciles du début qui ont donné des résultats
rapides. Ces petites améliorations sont maintenant
terminées et il reste a réaliser les projets impor-
tants et onéreux.

Le tableau IV montre clairement que les pro-
grés les moins spectaculaires furent ceux-réalisés
au front de taille et c’est 1a qu’il reste le plus 2
faire. De plus, en 1947, il y avait peu de tailles de
réserve par suite du manque de main-d’ceuvre pen-
dant la guerre, tandis que maintenant on a de
nombreuses tailles de réserve permettant de main-
tenir la production en cas d'incidents dans les
tailles productrices. La mise en train de ces tail-
les a augmenté les travaux préparatoires, aussi il
faut s’attendre a une diminution du poste « Autres
travaux ».

Pendant cette période, il y a eu une réduction
du personnel nécessaire au transport par suite du
remplacement des roulages par cibles par des con-
voyeurs i courroie, de la réduction des points de
chargement, de la réorganisation des accrochages
et de la mécanisation des points de chargement.
Actuellement, le charbon arrive souvent jusqu’au
puits par convoyeurs, ou méme est extrait par
convoyeurs installés dans des fendues.

Pendant les derniéres années, le nombre de pos-
tes aux 1.000 t de production pour les transports
souterrains a augmenté légérement par suite des
précautions prises pour éviter les incendies des
courroies de convoyeurs et pour réduire le dépédt
de poussiéres; mais I'emploi de courroies ininflam-
mables et I'introduction de convoyeurs a traction
par cible (il y en a actuellement cing en service
dans le bassin) réduisent le nombre de points de
transfert et diminueront la main-d’ccuvre em-
ployée.

Les conditions géologiques qui existent dans la
division des East-Midlands ne se prétent pas au
transport par locomotives; de plus, il n’est pas pos-
sible de trouver des galeries avec une pente conve-
nable pour le transport par locomotives dans les
anciennes mines.

Cependant P'usage des locomotives se dévelop-
pe; il y en a 104 dans la Division. Elles sont prin-
cipalement utilisées pour le transport des hommes
et du matériel et pour de courts transporis entre
un point de chargement central et le puits. Cepen-
dant exceptionnellement, dans certaines mines les
transports principaux sont assurés par locomotives,

La main-d’ceuvre employée a I’entretien des ga-
leries continue a décroitre par suite de la concen-
tration des tailles, de leur mécanisation, de I'em-
ploi de convoyeurs principaux, de l'utilisation de
cintres métalliques et de I'introduction de nouvel-
les techniques. En six ans, pour 1.000 t de produc-

tion, le nombre de postes a été réduit de 37 a 27,
c’est-a-dire 29 %.

Le tableau V indique le nombre de postes aux
1.000 t pour ces catégories.

Tableau V

Postes aux 1.000 tonnes.

197 semestre 17 semestre D
1949 1955

Transports

souterrains 116,5 107,5 9
Entretien des

galeries 38 27,5 10,5
Développement et tra-

vaux spéciaux 26 22 4.0
Autres travaux . Augmentation

du fond 43 48,5 5.5

Pendant la période d’accroissement de person-
nel, on constate une augmentation de I'indice des
travaux improductifs par suite du nombre crois-
sant d’apprentis. En 4 1/2 ans, le personnel total
est passé de 94.250 a 101.850 unités, soit une aug-
mentation de 7.600 ou 8,1 %.

En ce qui concerne les travaux de surface, il y
a eu une diminution du nombre de postes aux
1.000 t dans les cingq catégories de travailleurs du
jour (tableau VI).

Tableau VI
Postes aux 1.000 tonnes.
1er tre 167 tre Diminution
1949 1953
Entretien 39 31,0 7.5
Préparation
du charbon 31 21,5 9.5
Extraction
et recettes 22 15,5 6,5
Energie 14.5 10 4,5
Autres travaux
du jour 48 43 5

Le personnel a Pentretien a diminué réguliére-
ment jusqu’en juin 1951 par suite de I'installation
du matériel électrique et mécanique, il s'est stabi-
lisé a cette date et a méme augmenté légérement
jusqu’en juin 1953; une légére baisse s’est alors
produite, mais actuellement il parait stabilisé.

La diminution réguliére du personnel a la pré-
paration du charbon est la conséquence des nou-
velles installations et du remplacement des triages
4 main par des lavoirs; cette diminution doit con-
tinuer au fur et & mesure que de nouvelles instal-
lations seront mises en service,.
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Le personnel a ’extraction et aux recettes a di-
minué constamment pendant ces six ans par suite
de la réorganisation des recettes de nombreux
puits équipées d’engins de manutention mécani-
que, de la mise en service de skips dans plusieurs
mines et de I'augmentation de la production.

Le remplacement de 1'air comprimé par 1’élec-
tricité, D'installation de foyers mécaniques dans
quelques chaudiéres, la fermeture de quelques
autres par suite de 1’électrification de ’extraction,
I’achat d’énergie électrique au réseau général sont
les principaux facteurs qui ont fait diminuer la
main-d’ceuvre au chapitre énergie. Les progres les
plus importants ont été réalisés dans les transports
souterrains et en surface.

Mécanisation en tdille.

Le tableau VII indique la quantité de charbon
chargé mécaniquement en taille.

Tableau VII

Chargement mécanique en taille.

East-Midlands Grande-Bre tagne
Années - S
% de la % de la
tonnes production fonnes production
totale totale

1947  2.742.571 7,77
1948  3.490.117 10,15
1949  3.790.000 9,73
1950  4.250.000 10,64
1951  4.570.000 10,65

5.070.00 2,74
5.510.000 2,81
6.620.000 3,29
7.853.140 3,86
8.730.900 4,17

1952 5.447.287 12,41  10.029.000 4,71
1953  6.405.697 13,57 12794927 5,51
1954 6.803.142 14,09  16.174.100 6,82

1955  8.000.000 17,5

De plus, la totalité du charbon extrait dans le
bassin est pratiquement abattue et transportée
mécaniquement.

Les améliorations apportées comportent essen-
tiellement I'augmentation du chargement mécani-
que, Pamélioration des engins d’abatage, I'intro-
duction de matériel mécanique pour le remblaya-
ge, et I'amélioration des techniques au chantier.

Bien que la puissance moyenne des couches ex-
ploitées dans les Fast-Midlands ait peu changé
durant les huit derniéres années (elle est actuelle-
ment de 116 cm), Dexploitation des meilleures
couches et leur remplacement par des veines a
conditions plus difficiles ont eu un effet préjudi-
ciable sur le rendement taille. En particulier, les
meilleures parties de la fameuse couche Top Hard
ont été exploitées et la production est maintenant
obtenue a partir de couches dans lesquelles les
conditions physiques sont plus difficiles,

De nombreuses chargeuses ont été essayées et
sont utilisées, notamment la Meco Moore, la tre-
panner, la rouilleuse Anderton. Le tableau VIII
indique les quantités chargées dans le bassin par
les différentes machines employées pendant les
cing semaines se terminant le 2 juillet 1955.

La plus grande partie du charbon chargé méca-
niquement provient de couches de plus de 90 cm
d’épaisseur, pour lesquelles des chargeuses méca-
niques, avec des conditions de toit et de mur nor-
males, augmentent sensiblement le rendement tail-
le. Pour augmenter le rendement des couches de
moins de 50 cm, on cherche a mettre au point des
machines adaptées a ces couches.

Le tableau IX donne les résultats obtenus dans
des veines minces.

Tableau VIII

Type de machines Tonnage marchand t Rendement taille 1
Meco-Moore - Type haut 98.210 6,55
Meco-Moore - Type bas 375.048 5,95
Meco-Moore - Total 473.258 6,07
A.B. Palettes Lambton 7.695 5,85
M. & C. Strippers Rabots automoteurs Samson 11.969 8,95
Gloster Getters 54,765 5,49
A.B. Trepanners 16.759 6,23
Charrues a charbon 27.287 5.19
Chargeuses Huwood 16.657 4,66
Anderton Shearers (Ilaveuses 4 tambour Anderton) 26.114 6,40
Dosco Miners 16.403 9,69
Total longwall sans Meco-Moore 177.649 5,94
Mineurs continus Joy 6.943 21,63
Chargeuses Joy 7.024 9,70
Tariére 177 6,81
Duckbills 407 7,98
Total chambres et piliers 14.551 13,83
Total chargement mécanique 665.458 6,11
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Tablean IX

Puissance Rendement

Résultats pour cing de la Pmducli;;: . {production

semaines se terminant couche  marchande * marchande
le 2 juillet 1955 cm t t
Gloster Getter 86 13.261 4,46
Rabot Lobbe 86 7.251 5.24
Palettes Lambton 76 7.695 5,85
Rabot Libbe 84 2.826 4,01

Les rabots Lobbe ont donné d’excellents résul-
tats dans quelques tailles, mais par suite de la na-
ture des couches il ne faut pas s’attendre a un
grand développement de ce matériel dans le bas-
gin. Il faut remarquer ici que I'infusion d’eau au
massif a, non seulement réduit la formation de
poussiéres, mais dans quelques cas permis I'em-
ploi de rabots a charbon et d’autres chargeuses
alors que ces machines fonctionnaient mal sans in-
fusion d’eau.

Actuellement, on cherche a accélérer le déve-
loppement de nouvelles machines. Des convoyeurs
blindés flexibles de différents types sont installés
en nombre croissant et, au 30 juin 1955, il y en
avait déja 114 dans le bassin.

Avec un convoyeur blindé flexible, la tendance’
est d’avoir deux postes d’abatage par jour et quel-
quefois trois, bien que ce ne soit pas recommandé.

Pour éviter 1a mise en place d’épis de remblai,
on cherche a faire du foudroyage avec une ligne
de piles et un systéme de rallonges continues sup-
portées par des étangons coulissants,

Le remblayage des extrémités de la taille par
des moyens mécaniques a fait de rapides progrés
ces trois derniéres années. Il y a maintenant 116
installations de scrapers en service et de nombreu-
ses autres doivent étre installées (remblayage des
pierres de bosseyement).

Des progrés considérables ont été faits pour les
étangons coulissants, particuliérement les étan-
gons hydrauliques dont 110.000 sont en service
dans le bassin. Une installation de piles hydrauli-
ques marchantes donne satisfaction dans une lon-
gue taille mécanisée.

11 y a 226 chargeuses en galeries en service dans
le bassin,

Transport.

L’adoption de convoyeurs & courroie pour rem-
placer des trainages par cible offre de grands
avantages et des économies substantielles de main-
d’cetivre peuvent étre ainsi réalisées. L’avantage de
ce systéme dans une mine ancienne est qu'il peut
étre établi dans des galeries existantes et qu’on
peut I'utiliser avec presque n’importe quelle pen-
te. Le seul cas ol un trainage par cdble peut étre

conservé est lorsque le transport se fait d’un point
a un autre sans points intermédiaires.

Lors de la création d’une nouvelle mine, les ga-
leries peuvent étre creusées avec une pente permet-
tant ’emploi de locomotives; celles-ci peuvent
étre plus avantageuses que le convoyeur, surtout si
T’on tient compte du transport du matériel vers les
fronts.

Cette question du transport du matériel et du
personnel, lorsque le charbon est iransporté par
convoyeur, oblige a maintenir en état une autre ga-
lerie, ce qui peut faire perdre presque tous les
avantages gagnés par les convoyeurs.

De grands progrés ont été réalisés pour les sta-
tions de chargement; un groupe a pu diminuer le
personnel employé aux points de chargement de
50 % en cinq ans, économisant ainsi 195 hommes.
Il est actuellement admis que I’on peut construire
des stations de chargement d’au moins 1.500 t par
poste, fonctionnant avec seulement deux hommes.

On a Pintention de réétudier tous les points de
chargement qui demandent plus de deux hommes.

Souvent, méme si I'on envisage une réorganisa-
tion compléte, l'installation de petits équipements
aux recettes peut étre rapidement rentable, fré-
quemment au bout de quelques mois.

Il en est de méme aux recettes du jour our 'on
peut installer facilement des encageurs, réduire le
circuit des berlines, etc.; I'encagement & main ne
devrait plus exister dans aucune mine.

Jusqu’a maintenant, on sétait peu soucié du
transport des fournitures aussi bien au jour qu’au
fond. A présent une manutention mécanique est
installée en surface et les parcs de matériel sont
congus pour faciliter cette manutention.

Principales réorgemisations.
reconstructions et développements.

Pour terminer ce tour d’horizon des développe-
ments effectués dans le bassin, il reste a indiquer
les principaux projets.

Actuellement, il y a 21 projets de mines princi-
pales, cofitant chacune plus de 250.000 livres, ou-
tre les huit projets déja terminés. 16 millions de
livres ont été déja dépensés pour ces 29 projets et
la dépense prévue s’éléve a 34,3 millions de livres.
Trois autres projets de méme importance ont été
étudiés et 'on attend V'approbation du National
Coal Board.

En plus des 29 projets ci-dessus, 19 autres coii-
tant chacun entre 100.000 et 250.000 livres somt
en cours; la dépense totale est estimée a4 2.603.000
livres et on a déja dépensé 665.650 livres.

La dépense afférente aux 21 et 19 projets repris
ci-dessus au cours du premier semestre 1955 se
monte a 1.618.000 livres.

Les projets concernant le bien-étre des mineurs,
les douches, ainsi que les projets relatifs & la car-
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bonisation, ne sont pas compris dans les chiffres
ci-dessus.
Les postes effectués pour les projets ci-dessus

POSTES EFFECTUES POUR TRAVAUX D'INVESTISSEMENT ane

Timestree 30 48 ¢ g0 3 40 ¢ Q0 B AT W Q0 W 4R W DF 3 4R T B8 B 4R o Qb 3040
49 50 51 52 53 54 55

Fig. 4. — Evolution du nombre de postes effeciués pour la réali-
sation des travaux d'investissement.

sont donnés a la figure 4. On remarquera qu’il y
a eu une augmentation massive de la main-d’eceuvre
employée aux nouveaux travaux a partir du début
de 1954, ce qui a naturellement diminué la pro-
duction marchande ainsi que le rendement. Nous
espérons profiter ultérieurement du bénéfice de
ces projets qui occupent actuellement un nom-
breux personnel. Heureusement, la main-d’ceuvre
continue d’augmenter dans le bassin.

Les succés obtenus dans le bassin des East-Mid-
lands ont été rendus possibles grice aux bonnes
relations qui existent entre le personnel et la di-
rection et au fait qu’il n’y a eu aucune difficulté
dans I'introduction des nouvelles machines et des
nouvelles techniques. Le personnel a toujours col-
laboré avec la direction et nous espérons que les
nouveaux projets permetiront d’améliorer les con-
ditions de travail et de réduire le dur travail ma-
nuel.

RECENTS DEVELOPPEMENTS EN MATIERE DE SOUTENEMENT

Conférence par W.J. ADCOCK

Ingénieur du contréle du toit & I'East-Midlands Divisien.

Introduction.

La mécanisation croissante des opérations en
taille et I'introduction du convoyeur blindé dans
les charbonnages britanniques ont rendu nécessai-
re I'emploi d’étancons coulissants. Sur le Conti-
nent, ce sont surtout des étancons mécaniques, le
coulissement étant contrdlé par le frottement. En
Angleterre, ce sont surtout les étancons hydrauli-
ques qui se sont développés.

Pour qu’un projet de mécanisation donne le
meilleur rendement, il faut que le souténement
puisse étre avancé rapidement et avec peu de
personnel.

Il n’y a guére eu de nouveauté dans le souténe-
ment des galeries, mais le boulonnage du toit se
répand rapidement en Grande-Bretagne.

‘étancon hydraulique « Dowty ».

Le premier étancon hydraulique fut réalisé par
la firme Dowty. En 1945, un ingénieur de cette
Société, spécialisé dans la fabrication des trains
d’atterrissage pour avions, eut I'idée d’appliquer
ce principe au contréle du toit dans les mines.
Deux étancons expérimentaux furent fabriqués et
essayés en taille, au charbonnage de Ramcroft, en
janvier 1946.

Aprés différents essais, des résultats satisfaisants
furent obtenus et, vers la fin de I'année 1947, on
a commandé des étangons en quantité.

Description de 1'étangon ().

L’étancon est construit de fagcon que, s'il a cou-
lissé complétement avant sa reprise (il est alors
devenu rigide), il puisse porter une charge d’en-
viron 60 tonnes sans étre endommaggé.

Les premiers étancons essayés étaient tous pour-
vus d’une soupape de siireté qui s’ouvrait sous une
charge de 15 tonnes. Les étancons n’avaient pas
de tubes protecteurs, ce qui les exposait davantage
a étre endommagés.

Aprés de nombreux essais au fond, on a réglé la
soupape d’échappement pour qu’elle s’ouvre sous
une charge de 20 tonnes. La force portante initiale
est de 5 tonnes. En méme temps, tous les étan-
gons ont été pourvus de tubes protecteurs résis-
tants.

Utilisations des étemgons.

L’emploi des étan¢ons Dowty s’est répandu gra-
ce a leur facilité de pose et de dépose avec sécu-

(1) La description détaillée de cet étangon a été donnée dans
le numéro spécial des « Annales des Mines de Belgique » de fé-
vrier 1051, pages 59 et 60. Le nouveau modile (I'étangon Mo-
narch) a été décrit dans le Bulletin Technique « Mines >, Inichar,
n° 40, 15 mai 1954,
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rité. La charge portante initiale, élevée et régulié-

re, assure un controle efficace du toit.

Avec des étangons Dowly, on a constitué des
piles hydrauliques en mettant trois étangons dans
chaque pile; ces étancons sont fixés aux sommets
de deux téles triangulaires, placées I'une au toit et
Pautre au mur. Cet essai n’a pas été complétement
satisfaisant car il fallait relicher les étancons sé-
parément.

On emploie aussi les étangons hydrauliques avec
des tétes spéciales dans lesquelles peuvent glisser
des rallonges; comme rallonges, on emploie des
poutres métalliques de 3,2 m de longueur, 9 cm de
hauteur et 9 ¢m de largeur, avec les ailes renfor-
cées. On place trois étangons sous chaque poutrel-
le; I'avancement de la poutrelle dure environ une
minute.

D’aprés les essais effectués, les avantages de ce
systéme sont les suivants :

a) sécurité accrue;

b) un souténement en porte-a-faux plus puissant
est assuré, puisqu’il n’y a pas de « charniéres »
qui constituent le point faible dans les systé-
mes continentaux; )

c¢) une fois que les étancons ont été posés, on ne
les déplace pas jusqu'au moment de leur dé-
pose a 'arriére;

d) un contréle du toit plus efficace est possible,
parce que les étancons continuent A porter la
charge pendant 'avancement de la rallonge;

e) une fois la rallonge posée, elle reste en place
contre le toit; il n’y a pas de matériel de réser-
ve en dépot sur le mur et les allées derriére le
convoyeur sont libres;

f) on peut avancer les étangons trés rapidement,
de sorte que la pose des étangons n’est plus un
frein.

Dans un autre charbonnage, on a incorporé des
étancons Dowty dans un systéme de souténement en
portique (Goal Post) qui forme un cadre. Cha-
que cadre comporte deux étangons portant et re-
posant sur des poutres spéciales. La Société Dow-
ty et le National Coal Board collaborent a I’étude
de la progression mécanique de ce souténement.

Derniers développements.

Le dernier étangon fabriqué par Dowty est
Pétangon hydraulique « Monarch » qui a une force
portante de 20 tonnes et remplace le PA, 2700,
qui est en service depuis longtemps (2).

Cet étancon est pourvu d'une pompe a deux
étages, qui permet de déployer complétement
I’étancon avec vingt coups de manivelle; la force

portante initiale obtenue de cette facon est d’en~

viron 15 tonnes. Le nouvel étancon a été concu

(2) L'étancon Monarch a été décrit dans le Bulletin Technique
« Mines », Inichar, n® 40, 15 mai 1934, et « Mines» Inichar, n®
50, mars 1956,

Téte en matiére

rugueuse
Rallonge detéte
Reniffleur et bouchon
de remplissage

Soupape dedécharge

Lewer de décharge

Emmanchement du
Levier de pormpe

Tubedeligisondels
pompe au piston

Réservair cylindrique o

Tubedeprotection 4 !
Tuyau reliant le

réservair inferieurdla o
soupage de décharge S

Pisfonbosse pression o
Pompe haute presslon
Téte de piston B

Joint delanchéité g

Pied évasé

Fig.. I..— Elanqon Dowty type « Monarch ». On remargue la
rallonge adaptée sur la téte de I'étangon.

de fagon que tous les éléments qui le constituent
soient complétement protégés. Dans le cas extré-
me oi1 I’étangon coulisse complétement avant d’étre
reliré, il peut supporter une charge de 80 tonnes.
250 de ces étangons sont i 1’essai.

L’étancon « Monarch », dans sa forme définitive,
est maintenant en cours de fabrication, il posséde
une force portante de 10 tonnes; on atteint cette
charge avec huit coups de manivelle. La soupape
d’échappement peut &tre réglée a volonté; en
outre, le colit de Pentretien de cet étancon serait
trés réduit.

En 1952, la Société Dowty a fabriqué plusieurs
prototypes d’un étancon hydraulique avec une for-
ce portante de 40 tonnes (3). Ces étancons proto-
types ont été essayés en taille, au charbonnage de
Thoresby, avec de bons résultats. Plus tard, on a
équipé une taille entiére d’étancons de ce type, &
titre d’essai, dans la West Midlands Division. Nous
développons ce systéme en ce moment.

Il comporte une pompe & main a deux étages,
qui permet d’atteindre une force portante initia-
le élevée de 20 tonnes. Une fois cette charge at-
teinte, ’étangon peut supporter un effort croissant
du toit, jusqu'a 40 tonnes, charge sous laquelle
I’étangon commence a coulisser. La soupape

(3) Cet étancon a été décrit dans le Bulletin Technique « Mi-
nes », Inichar, n® 40, 15 mai 1954.
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d’échappement modifiée a été incorporée dans cet
étancon, de sorte que la dépose peut se faire rapi-
dement.

Outre ces nouveaux étancons, on s’est efforcé de
développer un systéme de souténement satisfaisant
pour la ligne de cassage au foudroyage et on a
construit une pile hydraulique avec une force por-

tante de 80 tonnes (4). Cette pile est pourvue de
deux plaques, I'une a la téte et I'autre au pied de
la pile; la surface de chaque plaque est de 0,37 m?.
La semelle de la pile est courbée a I'avant com-
me 'avant d’un traineau, de sorte quelle peut glis-
ser sans difficulté sur un mur irrégulier. Cette pile
est pourvue d’une pompe a main a deux étages qui
permet facilement la mise en charge de la pile,
soit une force portante de 20 tonnes. Si la pile
coulisse complétement, elle peut résister & une
charge de 150 tonnes, mais la course de coulisse-
ment assurée par le systtme hydraulique est si
grande que ceci se produit trés rarement.

Une trentaine de ces piles ont été en service a
la mine Ormonde, dans la taille o travaille ’abat-
teuse dite « Trépanneur » (Trepanner), et les es-
sais ont donné des résultats trés satisfaisants, Elles
ont été retirées pour subir quelques modifications
el seront ensuite installées dans les tailles our tra-
vaille une abatteuse « Anderton Shearer», a la
mine de Moorgreen.

La Société Dowty a également développé un sou-
ténement marchant qui opére de facon autonome
au moyen de la pression hydraulique; quelques
prototypes ont éié mis a I’essai dans un autre char-
bonnage. Ce systéme comprend deux unités diffé-
rentes qui sont posées en alternant dans une taille.
Ces deux éléments sont :

1) le « souténement définitif » qui comporte trois
étangons, et

2) le «souténement provisoire» qui comporte
deux étangons.

Dans leur construction et dans leur opération,
les deux unités sont presque identiques (5).

(4) Nous avons indiqué les caractéristiques de cette pile hydrau-
|iq1:tc dans le Bulletin chl'miq:e « Mines », Inichar, n° 40, 15
mai 1954,

(5) Ce souténement a été décrit en détail dans le Bulletin
Technique « Mines », Inichar, n®30, mars 1956, p. 1010/1011.

Fig. 3. — Représentation schématique du souténement marchant Dowty.
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Pendant que ’abatteuse avance le long du front,
exposant ainsi le toit, les souténements provisoires
sont avancés pour soutenir le toit derriére la ma-
chine. Les résultats obtenus ont été si satisfaisants
que I'on a commandé une installation compléte qui
va étre mise en service dans une taille o1 travaille
un Trépanneur.

Parmi les autres appareils hydrauliques fabri-
qués par la Société Dowty, les types mentionnés
ci-dessous ont un intérét particulier :

a) Dynamométre pour mesurer la pénétration
dans le mur,

Cet appareil a été conc¢u a partir de I’étancon
hydraulique; il comporte une pompe spéciale et,
" avec des semelles de différentes grandeurs, on peut
I'employer pour mesurer la résistance du mur et
du toit (6).

b) Dispositif d’épreuve de I’étancon (7).
Deux types de dispositifs d’épreuves sont dis-

pounibles pour contréler les étangons Dowty :

— Le type normal employé dans les ateliers pour
le contrdle courant des étancons réparés.

— Le dispositif portatif, qui peut étre transporté
par un seul homme, est employé pour contré-
ler le comportement des étancons dans la taille.

" ¢) Dispositif pour redresser les rallonges (7).

Ces appareils ont trouvé une large application
dans les bassins britanniques. Ils permettent de re-
dresser les rallonges déformées dans la mine.

Le dispositif de 13 tonnes peut redresser les ral-
longes pesant jusqu’a 19,4 kg/m.

Le dispositif de 25 tonnes peut redresser les ral-
longes pesant jusqu’a 29,7 kg/m.

Systéme hydraulique de souténement
& progression mécanique « Seaman » (8),

En 1950, la Société Gullick 8 Wigan a mis au
point, & la demande du National Coal Board, un
étangon hydraulique qui emploie de I'eau a la
place de I’huile pour transmettre la pression hy-

-

draulique. L’étancon comporte deux cylindres en

acier qui coulissent I'un dans I'autre; le cylindre.

inférieur — dit « de pression » — a un diamétre
extérieur de 90 mm et un diamétre intérieur d=
73 mm, tandis que I'autre cylindre a un diamétre
extérieur de 73 mm et un diamétre intérieur de
51 mm. Au bout inférieur de ce cylindre coulis-
sant se trouve un « bouchon » en cuir; au bout
supérieur se trouvent la soupape d’échappement et

(6) Voir description détaillée dans «Les journées des époﬁtcs
et du soutenement organisées par Inichar les 2 et 5 juin 1955 ».
Annales des Mines de Belgique, juillet 1955, p. 640/664,

(7) Voir Bulletin Technique «Mines 2, Inichar, n® 40, 15 mai
1954, p. 799/800.

(8) Voir Bulletin Technique «Miness, Inichar, n® 50, p.
1009/1010.

Fig. 4. — Souténement marchant type « Seaman Gullick ».

un mécanisme de déclenchement. L’alimentation
en eau nécessaire pour assurer la marche de I’étan-
gon se fait au moyen d’un tuyau & haute pression
qui a un diamétre intérieur de 8,5 mm; I'eau pé-
nétre dans I’étancon sous pression par un raccord
rapide. La pression nécessaire est fournie par une
pompe électrique qui a une puissance de 5 ch et
une capacité de 11,5 a 13,5 litres par minute; cet-
te pompe est installée dans la voie. La force por-
tante initiale des étangons employés dans ce sys-
téme est contrdlée par le réglage de la soupape
d’échappement de la pompe principale de sorte
que I’élément « humain » ne joue ancun réle dans
la pose de I'étancon.

Les premiers essais au fond de ces étangons « a
Peau » ont été pratiqués au charbonnage de Tho-
resby; certaines modifications ont été apportées
aux étangons aprés ce premier essai. Par ce moyen,
on a pu améliorer et son comportement et sa faci-
lité de manutention.

Pendant toute la période d’essai, on a maintenu
une force portante initiale de 8,5 tonnes, les étan-
cons coulissant toujours sous une charge de 30
tonnes; le comportement général de ces quelques
prototypes a indiqué les possibilités nombreuses de
ce genre de souténement.

Avec quatre de ces étancons, on a fabriqué une
pile d’'une force portante initiale de 24 t, le coulis-
sement commencait a 120 tonnes. Cette pile est a
T’essai, on lui a adjoint un cylindre hydraulique
d’avancement. Les quatre étangons sont reliés en-
tre eux et il y a une soupape de contrdle unique,
ce qui assure une mise sous pression et un rela-
chement simultané des quatre étancons.

Actuellement, il y a environ 130 de ces piles en
service dans la taille ou travaille le Trépanneur,
taille de 255 m de longueur. Le temps moyen mis
pour avancer une pile est de 0,9 minute, I’avance-
ment est de 0,68 m. A titre de comparaison, pour
avancer deux étancons hydrauliques et une ral-
longe, il faut 6,86 min et, pour un étancon a téte
a coins avec rallonge, 4,45 min,
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Dans le systéme employé au charbonnage d’Or-
monde, I'eau qui échappe des cylindres d’avance-
ment et des étancons des piles coule librement
dans la taille. Lorsque le mur est dur, ceci a peu
d’importance mais, afin de pouvoir étendre la mé-
canisation dans des veines ol le mur est moins
bon, on a modifié un certain nombre de piles de
facon a former un circuit fermé, de sorte que tou-
te 'eau qui échappe est refoulée dans un réservoir
se trouvant dans la voie.

La Société Gullick a également con¢u un étan-
con hydraulique a téte spéciale dans laquelle glis-
se la rallonge au lieu de la téte & coin employée
dans le systtme Dowty; on a ici une téte sembla-
ble qui porte, 4 la place du coin, un petit eylin-
dre hydraulique qui souléve ou baisse la rallonge.
Un grand nombre de ces étangons a téte spéciale
sont a I’essai actuellement.

Systéme de souténement « Bolton » (9].

Ce systéme ressemble au systéme Seaman, en ce
que la pression nécessaire aux opérations du sys-
téme est fournie par une pompe située, avec le
moteur qui l'actionne, dans la voie; des tuyaux
d’alimentation relient la pompe a chaque unité
du systtme de souténement. Néanmoins, il en dif-

lindre hydraulique & double action. Lorsqu’on
veut avancer les étancons, on augmente la pres-
sion dans I’étancon arriére ainsi qu’a l'avant du
cylindre et, en méme temps, on relache ’étangon
avant. Par ce moyen, on améne I'étancon arriére
en contact intime avec le toit et la charge sur
I’étancon avant est réduite & 5 tonnes, L’étancon
avant est alors poussé dans sa nouvelle position;
dés qu'il y est, on augmente la pression dans cet
étangon et on réduit la pression dans I'étangon ar-
riére; le reste de ’opération se poursuit en sens
inverse, ce qui améne l’étancon arriére dans sa
nouvelle position avancée. L’étancgon arriére de
chaque unité est incliné légérement vers I'arriere
de sorte que 'effort exercé par le toit, quand il se
baisse, aide le mouvement d’avancement.

Les essais préliminaires dans la mine sont main-
tenant terminés et nous avons commandé une in-
stallation compléte pour une taille.

L'étangon hydraulique « Dobson » (10},

Le dernier type d’étangon hydraulique mis sur
le marché est l'étangon hydraulique Dobson;
aprés quelques difficultés initiales, la production
commerciale de cet appareil est en train.

Fig. 5. — Souténement marchant Bolton pour couches d'ouverture moyenne.

fere par le fait que le fluide utilisé dans ce sys-
téme est 1'huile.

Chaque unité de soutémement comporte deux
étancons hydrauliques qui sont reliés par un cy-

(9) Voir description trés détaillée dans le Bulletin Technique
« Mines », Inichar, n® 40, p. 793/796.

C’est un vérin hydraulique autonome avec une
pompe. L’étancon est congu pour commencer a
coulisser sous une charge de 25 tonnes; il est pos-
sible de lui donner une force portante initiale de

(10) Voir description trés détaillée dans le Bulletin Technique
« Mines », Inichar, n® 30, p. 1007/1008.
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Fig. 6 — Coupe wmontrant le dispositif interne de ['étancon
' « Dobson ».

6 tonnes et, si on le veut, on peut porter cette
charge a 10-15 tonnes, avec trés peu d’effort sup-
plémentaire. On reldche I’étangon au moyen d’un
sylvester que l’on attache & la manivelle de Ia
pompe; quand on tire sur la chaine, la manivelle
tourne et I’étancon s’abaisse assez rapidement sous
I'effet de son propre poids.

Cet étangon existe en deux grandeurs, 56/81 em
et 81/127 cm; on peut lui ajouter une rallonge
amovible attachée a la téte au moyen de boulons.

Actuellement, il y a environ 7.000 étangons
Dobson en service dans la East Midlands Division,
soit pour soutenir une taille entiére, soit pour sou-
tenir les niches et les bosseyements.

Prototypes de piles hydrauliques,

Toutes les piles hydrauliques mentionnées jus-
qu’ici sont contrdlées par une pompe dans ’étan-
¢on méme ou par une pompe placée dans la voie;
dans le dernier cas, la pompe est reliée a tous les
étangons au moyen d’un flexible & haute pression.

Un directeur de mines a mis au point une pile
hydraulique dans laquelle on utilise la charge

d’eau de la conduite d’incendie ou des conduites
installées dans le puits; en conséquence, la force
portante initiale de la pile est fonction de la pres-
sion de ’eau dans la taille ou la pile est mise en
service.

Quelques-unes de ces piles ont été mises a l'es-
sai en taille au charbonnage de Desford; les chif-
fres approximatifs ci-dessous indiquent les résul-
tats obtenus. '

La pression d’eau disponible est de 21,3 kg/em?.
Le cylindre de pression a une surface de 645 cm?,
de sorte que la force portante initiale obtenue se
situe entre 13 et 14 tonnes.

La pile comporte seulement deux cylindres,
coulissant I'un dans I'autre. Le cylindre supérieur
porte 2 son bout inférieur un « bouchon ». Dans le
prototype de cette pile, on emploie une piéce de
courroie en «V ». La mise sous charge en taille
est trés simple. Un tuyau blindé relie la pile a la
conduite d’eau de la taille. L'eau passe dans le
cylindre par une soupape & sens unigue et pousse
le cylindre supérieur contre le toit. La construc-
tion de cette pile est si simple que l'on peut la
réparer dans la taille méme. Nous avons fait con-
struire une vingtaine de ces piles, qui ont été mi-
ses a4 I'essai dans la mine, et jusqu’a ce jour elles
ont donné des résultats assez satisfaisants.

Souténement en voie.

Au cours des derniéres années, il n’y a pas en
de développements importants en matiére de sou-
ténement en voie. Néanmoins, on emploie de plus
en plus le boulonnage du toit pour soutenir les
voies en roche et en couche; dans cette division,
nous avons boulonné 10 i 12,000 m de voie. Les
boulons qu’on emploie normalement sont de deux
types : le boulon a tige fendue et a coin, et le
boulon a coquille. De plus, la société britannique
Bayliss, Jones and Bayliss, fabrique un boulon in-
téressant qui posséde les meilleures caractéristi-
ques de ces deux types. Ce boulon, dit « 2 man-
chon et coins », est posé hydrauliquement et don-
ne un ancrage positif dans presque toutes les ro-
ches. La construction de ce boulon constitue un

grand pas en avant, parce quil permet la pose

rapide des boulons dans des endroits ot 1’air com-
primé n’est pas disponible.

Conclusion,

En conclusion, les résultats obtenus avec tous
les appareils mentionnés dans ce court résumé ont
été trés encourageants; on poursuit le développe-
ment de chacun de ces types de souténement. Nous
avons constaté que chacun de ces dispositifs nous
donne une courbe caractéristique rectiligne, qui
indique que la pleine force portante est atteinte
trés rapidement; en effet, la charge sous laquelle
I’étancon coulisse a été obtenue aprés un affaisse-
ment de 6 millimétres.
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VISITE A LA MINE FRICKLEY
L'ABATTEUSE-CHARGEUSE A DISQUES ANDERTON

La mine Frickley est située approximative-
ment & 7 miles au nord-ouest de Doncaster, dans
la North Eastern Division, Area n° 4. Les puits ont
été foncés en 1903 jusqu'a la profondeur de 600
métres. Ils ont un diamétre utile de 7 métres. Le
puits I ou d’entrée d’air est utilisé seul a I'extrac-
tion du charbon; le puits II ou de retour d’air
sert au transport du personnel et du matériel. Les
deux puits sont équipés d’un guidage par cébles.
Les machines d’extraction sont & tambour et ac-
tionnées a la vapeur. Les cdbles d’extraction sont
du type « clos ».

Chantier visité.
Le chantier visité est ouvert dans la veine « Dun-

sil» & 600 métres de profondeur (fig. 1). Les ca-
ractéristiques sont les suivantes :

ouverture et puissance de la veine : 1,27 m;
pendage faible ou nul;

toit et mur durs et réguliers;

charbon apparemment dur;

longuenr de la taille : 180 m.

L’abattage est réalisé par un « Anderton Disc
shearer » ou haveuse intégrale a disques verticaux,
de construction Anderson Boyes (fig. 2).

I’abatteuse-chargeuse est une haveuse ordinaire
modifiée. Le constructeur a remplacé le bras de
havage horizontal par une boite de vitesse et un
arbre horizontal portant un rotor équipé de 5 dis-
ques, armés chacun de 8 pics de havage. Le diamé-
tre hors pics des disques est d’environ 1 métre. La
vitesse de rotation des disques est de 70 tours/
minute et la vitesse périphérique est de 220 tours/
minute. La machine attaque la veine par bréche
frontale (fig. 3). L’arbre horizontal portant le ro-

[M’”/“

Mur

PUITS N22 (Retour d'air)
O

PUITS Nei (Entrée o air)

i ‘\
L\
Bosseyement dela

Voie en arriére de ”

lo taille ¢

Fig. 1. — Plan sc['lémntique situant le chantier visité par rapport
aux puits.

Fig. 2. — Anderton dise shearer aves charrue de dmtgement.

tor n’est pas perpendiculaire au front de taille;
dans le type actuel, il fait un angle de 7 1/2° alors
qu’initialement cet angle était de 15°

vue en élévation terminole
dans le sens dela fléche X

progression
de la moachine

Fig. 3. — Détail de In charme et du mode d'attaque de Ja veine par les ﬂisqtms ammés de pics.



Février 1957

Commission de technique miniére de la C.E.C.A. 139

La machine circule sur un convoyeur blindé et
se hale sur un cdble tendu le long du convoyeur
d’un bout a lautre de la taille. La profondeur uti-
le de coupe a chaque passe est de 0,45 m. La vites-
se de havage maximum peut atteindre 2,40 m/
min avec un moteur de 60 ch (on la fait varier
entre 1 m et 2,40 m). La vitesse a vide peut attein-
dre 256 m/min. La machine hale un soc de charge-
ment pendant la phase de havage (en montant) et

b}
Haveuse

5 S ,I Frmt
d'attaque
L—— = =1
060
"C———bdr Z

a7
o oy
S

; | 045

Fig. 4. — Schéma de ['architecture du sou'énement et des enlevures
prises en un poste par la machine,

le refoule devant elle pendant la marche descen-
dante (fig. 2 et 3).

La planche de charbon au mur, située sous le
bord supérieur du convoyeur, est découpée par les
pics du rotor et chargée par le soec.

Le sillon de charbon au toit, de 25 ¢cm d’épais-
seur, non coupé par les disques, se détache facile-
ment et, ¢'il ne tombe pas a la premiére passe, il
tombe a la suivante et se trouve alors au-dessus
du convoyeur blindé.

Fig. 5. — Anderton disc shearer en activité dans le chantier.

Au besoin, un ouvrier favorise la chute a I'aide
d’un pic; le tir de mines n’est que rarement requis,
Il s’agit donc d’une abatteuse-chargeuse intégrale
d’un type fort simple et péu encombrant.

Le souténement est réalisé avec des étancons
G.H.H. (longueur déployée 1,4 m) et des béles
articulées G.H.H. de 0,90 m. La distance entre files
homologues est 1,2 m, soit 60 cm entre files voisi-
nes. Le boisage est effectué en quinconce pour pou-
voir riper le convoyeur et boiser aprés chaque
passe de 0,45 m. La taille est foudroyée sans épis
de remblai (fig. 4). Le toit est sain. Malgré quel-
ques coupes apparentes, la convergence parait li-
mitée et le foudroyage en général vient bien. Mais
on tire dés qu’il prend du retard. Les dames de
remblai de téte et de pied en bordure des voies
sont trés soignées.

Ripage du convoyeur.

Le ripage du convoyeur est assuré par des pous-
seurs hydrauliques alimentés en eau sous pression
additionnée d’une faible quantité d’huile envoyée
par deux petites pompes situées dans les voies de
téte et de pied du chantier. Ces pompes (du genre

Fig. 6. — Ripage du convoyeur aprés passage de la haveuse dans
les deux sens (aprés les phases d'abatuge et de nettoyage).
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Fig. 7. — Front de taille prét au havage (les demiers é'angons
le long du convoveur n'ont pas encore été posés).

r
pompe Seaman Gullick) sont actionnées par de pe-
tits moteurs électriques de 5 ch. Ces pousseurs hy-
drauliques sont peu encombrants, mais 1'eau
d’échappement s'écoule sur le mur de la couche.

Personnel et résultats,

La machine fait normalement deux enlevures de
0,45 m, soit 0,90 m par poste (fig. 4). Depuis ie
premier novembre 1955, I'abattage se fait aux trois
postes, ce qui permet de produire 900 tonnes par
jour.

A chaque poste le personnel en taille comprend :

2 haveurs;

4 hommes pour le creusement des niches (ils uti-
lisent des haveuses longwall) ;

16 hommes en taille pour le ripage du convoyeur,
la pose et la dépose des étangons;

1 boutefeu au cas o1 il est nécessaire de miner e
. veine ou dans le toit pour provoquer le fou-
droyage.

11 faut ajouter 20 hommes (7 ++ 7 -+ 6) par
jour pour le creusement des galeries et I'érection
des murs de remblai, soit au total 90 hommes par
jour pour une production nette de 900 tonnes,

Pendant toute la période ou la taille n’a été at-
telée qu’a deux postes (60 hommes au total), la
production hebdomadaire (avec 5 jours et parfois
5 1/2 de travail) a oscillé réguliérement aux en-
virons de 3100 a 3 200 t, ce qui correspond a un

rendement taille de 16 tonnes environ, et un ren-
dement taille et voies de 10 a 11 tonnes (fig. 5, 6
et 7).

Sécurité et hygiéne.

La machine est équipée de pulvérisateurs qui
arrosent les disques et le soc de chargement. Au-
cun homme ne travaille dans la partie soutenue
par des béles en porte-a-faux, La machine d’abat-
tage travaille par enlevures étroites. On évite ain-
si les larges porte-d-faux et le souténement est
rapidement posé aprés chaque enlevure de 45 cm.

Cet engin s’applique bien au charbon dur, aux
tailles a toit court et & mur tendre. Il est suscepti-
ble d’une large extension et la division des East
Midlands en avait 72 en commande pour l'année
1956.

Creusement des galeries.

L’exploitation de la taille ayant lieu aux trois
postes, pour permettre le coupage de la voie sans
entraver le travail de la taille, on a adopté la dis-
position donnée a la figure 8 pour le transport du
charbon. Le convoyeur de taille est prolongé jus-
qu'au fond de la basse taille et le charbon est ra-
mené a Parriére par les deux convoyeurs a raclet-
tes C, et C; sur la bande transporteuse b. Quand
la taille a progressé de 20 & 25 m, on laisse une
allée ouverte dans les remblais de la basse taille,
on raccourcit le convoyeur C1 et on plaﬁe C, dans
la nouvelle allée ainsi préparée.

Le souténement de la voie est constitué de cin-
tres métalliques en I, soit totalement rigides, soit
faiblement coulissants (30 cm seulement). Le sou-
ténement rigide est fortement déformé et méme le
souténement coulissant laisse & désirer, car la mar-
ge de 30 em est trop faible pour une veine de
1,25 m d’ouverture. Ce manque de coulissement
du souténement ne permet pas de profiter pleine-
ment des avantages reconnus du bosseyement en
arriére des fronts. La mine envisage d’essayer des
cintres « Toussaint-Heintzmann » ou « Glocken-
profil ».

D

Comoyeur -
aroclettes

Fig. 8, — Détail du hossevement en arridre des fronts,
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VISITE A LA MINE ORMONDE

LE TREPANNER ANDERSON BOYES
ET LE SOUTENEMENT MARCHANT SEAMAN GULLICK

La mine Ormonde est située dans la East Mid-
lands Division, Area n° 5, prés de la ville d’"Heanor
dans le Comté du Derbyshire, & 10 miles & I'ounest

de Nottingham.

Elle comprend deux puits de 4,50 m de diame-
tre, foncés en 1906 jusqu'a la veine « Kilburn » i
la profondeur de 350 m.

L’échelle stratigraphique (fig. 1) montre les
couches recoupées par le puits,

Surioce

VEINE [PROF =
enm,
Rsbroas. 8
DEEP SOFT (HOLLOWS) 1ne
DEEP HARD(HOLLOWSY——— 138
PIPER U9
HOSPITAL 64
LOW MaiN 193
THREEQUARTER 197
YARD COAL 222
SILKSTONE 37
ASHBATE 288
MICKLEY 260
2
KILBURN 349
Afend dupuits  L—u 361 |
Fig. 1. — Echelle stratigraphique — Coupe & travers le puits sud

4 la mine Ormonde.

Les couches actuellement en exploitation et les
tonnages produits par chacune d’elles ou prévus
pour les années futures sont :

Veines Tonnes
1955 1956 1957 1958
Piper 150 700 900 900
Low Main 1000 150 — 200
Silkstone 300 — e —
Mickley 600 1200 1200 1000

2050 2050 2100 2100

Personnel inscrit : 1 059 hommes.

A —

taille auires ouvriers mrfa.ce total
du fond
434 371 254 1059
Rendements obtenus en 1955 :
.tuiue ,rond total mrface total
(fond + surface)
55t 261t 6,8t 1,891

L’extraction se fait & deux postes temporaire-
ment au puits n° 2,

Avant la nationalisation, la société exploitant la
mine Ormonde avait l'intention de I'arréter et de
concentrer la production a la mine voisine de Den-
by Hall.

Depuis la nationalisation, la politique est chan-
gée et la mine Ormonde dispose d’un nouveau
champ d’exploitation, ce qui a nécessité un pro-

‘gramme de modernisation. Ce programme pré-

voit :

1) La construction d’un lavoir a liquide dense de

250 t/h;

2) La réorganisation de la recette de surface et
I'installation d’une machine d’extraction élec-
trique de 900 ch;

3) La mise hors service des chaudiéres et I'acerois-
sement de 'approvisionnement en électricité;

4) La construction de bains douches, cantines,
ete.;

5) L’aménagement d’un nouvel accrochage au
fond avec un silo d’emmagasinage et des trans-
bordeurs,

Tous ces travaux étaient a peu prés terminés au
moment de la visite de la Commission.

Exploitation,

L’abattage du charbon est fortement mécani-
sé (1). Pendant ’année 1955, il y avait trois abat-
teuses-chargeuses en service :

1 Trepanner
1 Meco-Moore

(1) A noter que la Division qui exirait 40 millions de tonnes
par an a commandé 13 trepanners pour 1956 (le constructeur ne
peut en fournir davantage) et 72 disc-shearers.,
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1 Anderton shearer (haveuses a disques verti-
caux)

qui ont fourni prés de 50 % de la production to-

tale de la mine.

Le haut degré de mécanisation de 1'abattage et
du chargement est dii en grande partie au succés
du trepanner.

Les premiers essais avec le trepanner ont été ef-
fectués en 1951 avec une machine a une seule téte
coupante. Devant 1’efficacité du systéme, on a
construit une machine symétrique et, pour faeili-
ter les essais, on a choisi une taille ou les condi-
tions de mur et de toit étaient particuliérement
favorables.

Le trepanner a exploité avec succés la sixiéme
taille dans la couche « Low Main » de 1,07 m d’ou-
verture et de puissance située 2 la profondeur de
220 m. Le charbon est trés propre et se décolle fa-
cilement du toit. Les plans de clivage font un an-
gle de 20° par rapport au front de taille. Le toit et
le mur sont trés bons. Le toit est psammitique et
le mur est constitué d’un solide banc dur. On con-
state un peu de soufflage en taille aprés le week-
end. La taille a 255 m de longueur. Les voies de
téte et de pied sont distantes de 240 m d’axe en
axe et on prend une basse-taille de 15 m.

Le trepanner travaille sur un front de 220 m, ce
qui correspond 4 86 % de la longueur totale de la
taille.

Description de l'engin.

Le trepanner est une machine d’abattage et de
chargement mécaniques, qui travaille par enlevu-
res montantes relativement étroites de 70 a 75 cen-
timétres utiles,

La machine est symétrique, il n’y a done pas de
perte de temps aprés chaque enlevure ni par suite
de retournement de la machine, ni par un retour i
vide improductif.

Vu la faible largeur de la machine, les niches
creuser aux extrémités de la taille sont étroites et
faciles a faire avec un personnel réduit.

Fig. 2. — Vue générale du trepanner symétrique & deux iétes. On
remarque le bras de havage horizontal pour la présaignée. les deux
bras rouilleurs et le c;isq‘ue de havage au loit.

Fig. 3. — Trepanner en action dans la conche «lLow Main ».

La machine attague le massif au moyen d'une
téte coupante composée de deux bras incurvés dis-
posés en forme de pinces, a I'avant d’un plateau
support (fig. 2). A Pavant, les bras portent chacun
huit pics qui creusent une saignée cylindrique et
découpent une carotte de charbon dont le débitage
est achevé par des pics de broyage fixés sur le pla-
teau vertical.

Le charbon abattu est brassé par le mouvement
des bras et déversé latéralement sur le convoyeur
a raclettes blindé qui dessert toute la taille.

Les tétes d’abattage ont un diamétre de 0,90 m
environ (ce qui donne une largeur utile d’enlevure
de 70 em environ).

Un petit bras rouilleur est monté sur la paroi
coté front de ’engin et tranche le sillon de toit a
I’arriére. Sa hauteur de coupe peut étre réglée hy-
drauliquement.

Si le charbon colle au toit, on utilise un disque
de havage au toit monté au centre de la machine et
qui sert dans les deux sens de marche. Si le
sillon du toit est épais et si le charbon se dé-
colle bien, on peut remplacer le disque de havage
par un champignon armé de pics. Le corps de la
machine est couverl sur toute sa longueur d’une
forte téle inclinée vers le convoyeur. Le charbon
abattu par le disque de havage glisse ainst immé-
diatement dans le convoyeur (fig. 3).

Pour préparer le charbon en avant de lallée
d’abattage et pour former un mur égal facilitant le
déplacement du trepanner dans P'allée suivante, la
machine est de plus équipée d’un bras de havage
horizontal au mur. Ce bras fait une saignée de pro-
fondeur égale & celle d'une enlevure utile (environ
0,65 m). Les havrits sortant de cette saignée sont
chargés sur le convoyeur par des palettes fixées an
dos du plateau vertical portant les bras d’attaque
(visible sur la fig. 2).

Quand on hale la machine, il est possible de
mettre le bras de havage horizontal a I’abri en le
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ramenant par pivotement sous la téte du trepan-
ner.

La machine traine i D’arriére un petit soc de
chargement qui ramasse les fines restantes ou les
blocs tombés de la paroi. Ce petit soc est déplacé et
retourné quand la machine atteint une des extré:
mités de la taille; il sert donc dans les deux sens
de marche.

L’engin est de construction entiérement symétri-
que : il posséde deux tétes d’attaque travaillant al-
ternativement — deux bras de havage horizon-
taux — deux bras rouilleurs — un disque de hava-
ge au toit. Il est commandé par un moteur électri-
que de 70 ch. La machine est équipée d’un levier
de marche , d'un levier de renversement de marche
et d’un bouton poussoir de sécurité assurant un ar-
rét instantané en cas de nécessité.

L’engin se hale sur une solide chaine tendue
d’'un bout a V'autre de la taille le long du con-
voyeur blindé et solidement ancrée aux deux ex-
trémités. Le pas de la chaine est de 46 mm et les
maillons de 12,5 mm de diamétre sont en acier
spécial. On constate un allongement de la chaine
d’environ 75 em pour 220 m de taille. Pour main-
tenir un engrénement correct du pignon, il faut
soulever la chaine sur tout 1’ensemble de la taille.
Pour 'empécher de coller au mur, il faut exercer
un effort de traction de 1800 kg. Afin d’obtenir
cet effort et pour supprimer les inconvénients de
Iallongement, on a fixé les extrémités de la chaine
a des poussoirs hydrauliques portés par les tétes
motrices du transporteur. Ces poussoirs sont ali-
mentés par la pompe servant au fonctionnement
des piles et des pousseurs du convoyeur.

Le pignon denté qui engréne avec la chaine est
entrainé par un moteur hydraulique. La chaine
résiste & un effort de traction de 15 a 20 t. Le hala-
ge continu a fait gagner 42 min par allée par rap-
port au halage discontinu avec cable.

Pour étre a bonne portée du machiniste qui se
déplace derriére le convoyeur dans les allées boi-
sées, les commandes sont disposées dans un robuste
pont arqué en forme d’auvent fixé en porte-a-faux
au centre de la machine et qui enjambe le con-
voyeur (fig. 4). Ce pont supporte également le
cible électrique souple alimentant le moteur du
trepanner et le protége de toute dégradation (fig.
5). Les blocs de charbon de dimensions raisonna-
bles passent sous le pont, tandis que les gros blocs
sont écrasés entre le pont et les raclettes.

La machine a une longueur totale de 4,50 m ct
peut travailler dans une couche ayant 1 m de hau-
teur minimum. La vitesse de coupe peut atteindre
2,40 m/min. La vitesse moyenne atteinte au cours
d’'une longue période d’essai, y compris 31 % de
temps d’arrét, s’est élevée i 1,30 m/min.

L’alimentation du trepanner se fait a I'aide de
deux cédbles partant 'un de la voie de base, I'autre
de la voie de téte. On change de cible au milieu

WL
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Moteur de | 5
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1 ——— Support des

VUE EN PLAN

Fig. 4. — Coupe schématique montrant la position de [a machine,
le bras de préhavage, le convoyeur, les tuyauteries et les cables.

de la taille. Un homme s’occupe de la boucle mo-
bile du cable. On espére cependant trouver un dis-
positif protégeant suffisamment le cible pour évi-
ter la présence d'un homme.

Le souténement.

Vu la rapidité de progression du trepanner, il

était indispensable de trouver un souténement dont
le rythme de pose et de dépose fut adapté a 'avan-
cement rapide de I’engin d’abattage. Il était donc
tout indiqué d’y essayer le souténement marchant
du type « Seaman Gullick » qui paraissait le mieux
au point a ce moment.

Ce souténement est constitué de piles hydrauli-
ques. Ces piles sont toutes reliées & une canalisa-
tion d’ean sous pression qui parcourt toute la tail-
le et qui est reliée en téte et au pied a deux pom-
pes a piston Gullick, installées dans les galeries.
Ces pompes commandées par un moteur de 5 ch

LF!B 5. — Le support des commandes a [a forme d'un pont arqué

le convoyeur et protége le cable électrique d'alimenta-
tion contre toute dégradation,

qui enja
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Fig. 6. — Vue intérieure de la pile marchante ¢« Seaman Gullick »
et CIPS vannes d(‘ ml'l]“lnn([('..

débitent ensemble 18 litres/minute sous une pres-
sion de 53 kg/cm? Le fluide uiilisé est un mélange
d’eau et d’huile soluble en trés faible quantité,
pour éviter la corrosion des fiits et des soupapes.

Les pompes puisent I'eau dans des cuves alimen-
tées par la canalisation d’eau prévue pour la lutte
contre 'incendie.

L’alimentation des piles et des pousseurs hydrau-
liques est assurée par des flexibles de 9,5 mm de
diamétre,

La pile est constituée de quatre étancons hy-
drauliques assemblés sur un chissis rigide. La basc

Fig. 7 — Vue de la taille équipée de piles marchantes du type
« Seaman Gullick ».

de cette pile est formée d'une plaque solide, rele-
vée a Pavant et a Parriére en forme de patin (fig.
6). Les fiits inférieurs des quatre étangons formant
une pile sont raccordés entre eux par des tuyaute-
ries; il n’y en a done qu'un qui est muni d’un ro-
binet d’admission et d’une soupape d’échappement,
ce qui simplifie considérablement la construction
et les manceuvres. Cette disposition assure toujours
une portance uniforme des quatre éléments,

Les quatre étancons sont coiffés de deux béles
paralléles, disposées perpendiculairement au front
de taille et qui présentent un porte-d-faux de
1,20 m environ. Ces longues béles permettent de
laisser un passage libre et protégé entre la pile et
le convoyeur et de soutenir le toit au-dessus du
convoyeur (fig. 7).

Une pile sur quatre ou cing est équipée d’un cy-
lindre hydraulique horizontal a double effet, qui
permet de pousser le convoyeur et de faire progres.
ser la pile mécaniquement. La course du piston est
de 0,70 m environ. Le cylindre horizontal est mu-
ni de quatre robinets (deux sur chaque face) as-
surant Padmission ou I’échappement de I'eau sur
chacune des faces.

Les autres piles sont équipées d'un cylindre ho-
rizontal a simple effet fixé au convoyeur blindé,
il assure le halage de la pile vers I’avant.

Une pile coiite 170 livres sterling environ.

Dans cette installation, I'eau qui s’échappe des
étancons lors de la décharge de la pile, s’écoule
librement dans la taille. Quand le mur est solide,
ceci ne présente pas d’inconvénient, mais quand le
mur est mou, I'eau peut altérer considérablement
la qualité de la roche. On envisage de relier toutes
les piles par une tuyauterie et de ramener I'eau
d’échappement dans un réservoir placé dans la
voie,

Il y a actuellement 130 piles en service dans la
taille qui occupent un front de 165 m (soit 1,25 m
a 1,30 m d’axe en axe).

La manceuvre compléte de déplacement d'une
pile dure une minute environ. Il est remarquable
que le porte-a-faux des chapeaux métalliques pro-
voque, au desserrage, un coulissement plus accen-
tué des étancgons co6té front que cdté remblai. Le ri-
page se fait alors sans difficulté, méme sil y a une
bosse dans le toit.

L’ensemble parait robuste et bien adapté aux
travaux miniers. Les « maladies d’enfance » de ces
piles n’auraient — au dire des ouvriers en taille —
jamais réduit la production du chantier.

Le souténement est complété par quelques étan-
cons Dowty a large chapeau, placés entre les piles
(fig. 8). Le foudroyage se fait bien, mais avec une
ou deux allées de retard dans certaines zones le
jour de la visite de la Commission.
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Le ripage du convoyeur se fait 2 9 ou 10 m der-
riére le trepanner; ce travail est assuré par deux
hommes. Le déplacement des piles et des étancons
Dowty est assuré par trois hommes, Ceux-ci suivent
sans difficulté la progression rapide de Iengin
d’abattage, qui peut atteindre 2,40 m par minute.

Les niches ou avant-tailles sont soutenues au
moyen d’étancons hydrauliques Dowty i plateaux

Fig. 8. — Axchitecture du

it. Actuellement le sot téne-
ment de la taille est renforcé par une file d'étangons |1yc|rau|iquea
Dowty dispasés fe |ong du convaoyeur (en!re le convoyeur et les
piles). Ces étancons ne sont pas visibles sur la photographie.

spéciaux dans lesquels on passe des béles glissan-
tes.-La machine étant étroite, il est facile d’adap-
ter le souténement au ripage de l’ensemble con-
voyeur et trepanner; il faut cependant prévoir des
pousseurs hydrauliques plus puissants,

L’ensemble de Vopération de ripage de la machi-
ne dure environ 1/2 heure,

Matériel.
Le matériel utilisé en taille comporte :

1 trepanner;
2 haveuses pour les avant-tailles et les extrémités;
1 transporteur blindé;
1 convoyeur répartiteur;
39 pousseurs hydrauliques.

Tous ces engins utilisent I’énergie électrique ou
hydraulique, elle-méme fournie sur place par des
pompes actionnées par moteurs électriques. Le
courant 4 3300 V est transformé en courant i
550 V aux entrées du chantier par deux transfor-

mateurs de 150 et 200 kVA (fig. 9).
L’appareillage de la téte de taille comporte six
coffrets, dont un en réserve.
Les cinq coffrets en service sont utilisés pour :
la haveuse de 'avant-taille de téte;

la pompe Seaman-Gullick pour les piles et les
pousseurs;

le compresseur pour les essais de boulonnage du
toit en galerie;

la perforatrice électrique pour la foration des trous
en charbon; '

le trepanner dans la moitié supérieure de la taille.

L’appareillage du pied de taille comporte au
total 10 coffrets répartis en deux séries.

4 coffrets dont 1 de réserve pour I’alimentation
des trois moteurs de 50 a 60 ch du convoyeur a
racleites blindé de la taille. Ces coffrets sont dis-
posés de facon & assurer le démarrage en séquence
des trois moteurs a partir d’une unité maitresse de
commande et ils sont enclenchés de telle facon que
I'ouverture d’un démarreur coupe le courant dans
les deux autres; des inlerrupteurs sélecteurs dans
chacun des coffrets permettent de faire marcher
chaque moteur individuellement quand c’est né-
cessaire,

6 coffrets dont 1 de réserve alimentent :

la haveuse de I'avant-taille;

la perforatrice pour le bosseyement et pour la fo-
ration des trous en charbon;

la pompe Seaman-Gullick;

le trepanner dans la moitié inférieure de la taille
(cable souple  cing conducteurs) ;

le convoyeur répartiteur.
L’ensemble du matériel équipant la taille a une

valeur globale de 45 000 livres.

Résultats.

Le tableau 1 donne la répartition du personnel
de la taille aux différents postes,

Le tableau 2 donne les résultats obtenus en no-
vembre 1954,

Cable du C A
Trepanner répartiteur
venant de . 15HP -
loyate ce Coble & & condlucteurs

_ owec gaineindividuelle

| Colfrels Coffrets —
‘¥ Foreuse Fore
| nicheck{éle mnmm

Fig. 9. — Schéma de I'ensemble de I'appareillage électrique du
chantier pour I'alimentation de tous les engins,
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TABLEAU 1.
Travail Poste du jour  Poste de l'aprés-midi  Poste de nutt  Total
Conduite de la machine 1 1 —_ 2
Avancement des béles glissantes 2 2 - 4
Ripage du convoyeur 2 2 — 4
Pose et dépose des étangons 3 3 — 6
Avancement des piles 3 3 e 6
Surveillance du cable électrique 1 1 — 2
Total de ’équipe de la machine 12 12 - 24
Extrémité et avant-taille de téte 3 3 —- 6
Extrémité et avant-taille de pied 4 4 — 8
Machiniste du convoyeur 2 2 — 4
Boutefeux 1 1 - 2
Coupeurs de galeries — o 9 9
Total des ouvriers en taille 22 22 9 33
Ajusteurs ‘ 1 1 1 3
Porions 1 1 1 3
Total des « autres » 2 2 2 6
Total général 24 24 11 59
TABLEAU 2.
i Performances réelles Meilleures perfor-
Détail pour les quatre mances hebdomadai-
sernaines lerminées res. Semaine termi-
le 27-11-54 née le 27-11-54
Longueur totale abattue et chargée m 17 000 5000
Avancement total de la taille m 47,80 14,20
Puissance de la veine 1,09 1,09
Nombre de postes de travail de la machine 44 11
Production nette t 15475 4786
Nombre de postes effectués (y compris les heures supplémentaires) 1275 332
Longueur abattue par poste de travail de la machine m 385 468
Avancement de la taille m 1,09 1,30
Production nette t 352 435
Rendement en charbon net pour la taille t 12,2 14,4
Frais de main-d’ceuvre par tonne 58 15d 454.7d
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Le tableau 3 donne les performances escomptées.

TABLEAU 3.

Longueur de front de taille abat-

tue et chargée m 6150
Avancement total de la taille m 18
Nombre de postes de travail de la

machine 11
Production nette i 5 600
Nombre de postes effectués 328
Longueur moyenne abattue par

poste de travail m 560
Production nette moyenne t 510
Rendement (charbon net) t 19
Prix de revient de la main-d’ceu-

vre par tonne 3s75d

Le rendement de la taille est de 11 4 12 tonnes;
il faut remarquer que le déblocage général n’est
pas suffisant pour abhsorber la production de poin-
te du trepanner, ce qui donne lieu a des arréts
fréquents du convoyeur de taille et de la machine
d’abattage.

Au point de vue granulométrie, les produits sont
comparables i ceux obtenus avec les autres machi-
nes d’abattage (Meco-Moore) dans d’autres tailles
de la méme couche.

L’ensemble trepanner, convoyeur blindé et piles
marchantes est particuliérement impressionnant et
spectaculaire. Déja dans sa forme actuelle, cet en-
semble a franchi le stade des essais préliminaires
et peut étre considéré comme utilisable dans des

tailles dont le toit est suffisamment cohérent pour.

ne pas se fragmenter lors du desserrage d’une pile.

Souténement en galeries.

La premiére partie de la galerie de téte est revé-
tue de cadres cintrés rigides (en deux piéces). Ces
cadres sont complétement déformés et tordus et
ont pénétré profondément dans le mur malgré la
faible profondeur (250 m). Vers les fronts, ce sou-
ténement rigide a été remplacé par des piles de
bois bourrées de pierres édifiées de part et d’au-
tre de la voie et les dalles de toit et de mur ren-
forcées par boulonnage. Ce souténement élastique
s'affaisse en harmonie avec le toit qui conserve
toute sa cohésion grice au boulonnage. La tenue
de la section boulonnée était trés bonne et les dé-
sordres dus a ’emploi d’un souténement rigide ont
complétement disparu.

Aménagement des recettes de la surface et du
fond.

Avant la modernisation, ’extraction était assurée
par les deux puits fonctionnant pendant un poste.
Les berlines avaient une capacité de 850 litres; les

cages avaient deux paliers de deux berlines cha-
cun, soit une charge utile de 3 400 kg par trait.

Le temps de décagement était long par rapport
a la durée du trait (vu la faible profondeur d’ex-
traction) et les manceuvres aux recettes du fond
et de la surface occupaient au total 49 personnes
aux deux puits.

Actuellement, les cages sont & un seul palier
d’une berline dont la capacité est de 3 1/4 tonnes.
L’écartement des voies a été maintenu a 675 mm
a cause des dimensions du puits.

Les manceuvres d’encagement et de décagement
ont été fortement écourtées, ce qui a permis d’aug-
menter le nombre de traits a ’heure (80) et de
porter la capacité d’extraction a 260 t/h. La durée
totale d’un trait, manceuvre comprise, n’est plus
que de 45 secondes.

Les circuits de berlines du fond et de la surface
ont été considérablement simplifiés.

Le circuit de surface comporte simplement deux
transbordeurs et une voie paralléle au puits équi-
pée d’un culbuteur (fig. 10).

Pousseur

i I[! allsque U Culbuteur
‘lbc d'arrét / _[EI_‘

1| Pousseur
ww Roue -] elcnle : T
& vides & pleins
- 1
\\i——'—lil e=—{ = 1
| |
e ] \ = =y
-~
= Puits

Tocs darrét UM}E,’WW
Fig. 10. — Circuit des herlines en surface.

Quand une cage arrive en surface, un pousseur
placé au dela du transbordeur a vides pousse la
vide dans la cage. La pleine sort de la cage et vient
prendre place sur le transbordeur & pleines.

Les deux transhordeurs se déplacent simultané-
ment vers la voie du culbuteur. Un pousseur envoie
la pleine vers le culbuteur qui du méme coup en-
voie la berline, qui vient d’étre vidée, sur le cul-
buteur a vides.

Les deux transbordeurs sont de nouveau dépla-
cés simultanément et ramenés en face de la cage
qui va arriver en surface (donc alternativement
devant I'une ou 'autre cage).

Le circuit des berlines du fond est identique a
celui de la surface, mais sur la voie paralléle au
puits, le culbuteur est remplacé par un point de
chargement (fig. 11). Pendant le remplissage, la
berline occupe successivement deux positions de
facon 2 assurer un chargement correct.

Il y a au total 6 berlines :

2 dans le circuit du fond;
2 dans les cages;
2 dans le circuit de surface,
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Fig. 11. — Circuit des berlines au fond.

Toutes les opérations sont commandées mécani-
quement suivant une séquence parfaitement ré-
glée :

le décagement;

le mouvement des transbordeurs;

le culbutage en surface ou le chargement au
fond.

Un seul homme a chaque recette, placé dans une
cabine bien aménagée, surveille et commande 1’en-
semble des opérations.

Toutes les manutentions au fond et a la surface
sont assurées par deux hommes contre 49 précé-
demment.

Dans un but de sécurité, tous les appareils des
deux circuits peuvent étre actionnés a 1’aide de
vannes pneumatiques placées 4 proximité de cha-
cun des appareils.

A la recette du fond, le charbon est amené par
convoyeur a courroie 4 25 m au-dessus de I’accro-
chage et déversé dans un silo constitué par un bur-
quin de 25 m de hauteur et 4.50 m de diamétre,
équipé d’un descenseur en spirale de 1,50 m de
diameétre,

Au point de chargement, le charbon est amené
en berline par un distributeur vibrant « Sherwin »
de la firme Fraser et Chalmers.

VISITE DES ATELIERS ET MAGASINS CENTRAUX DE L'‘AREA N- 1
(East Midlands Division)

Le souci d’approvisionnements moins onéreux
(réduction des stocks), plus cohérents (standardi-
sation nécessaire), de réparations plus rapides et
mieux faites (personnel hautement qualifié, pace
de machines-outils plus important, etc.) de sup-
pression des doubles-emplois (ateliers mal utili-
sés) a conduit 'Area n° 1 (dont la production est
de 40000 t/j, un peu plus que celle du Bassin de
Campine) a concentrer ses services d’atelier et de
magasins dans l’installation centrale de Duck-
manton qui dessert ainsi vingt mines. Chacune de
ces mines ne conserve plus qu’un personnel réduit
d’entretien ou d’intervention en premiére urgen-
ce, et le stockage de certains matériels (par exem-
ple : bois, cintres métalliques, rails),

Outre les réparations et l'entretien courant,
I’atelier central peut aussi construire certains ma-
tériels et équipements plus rapidement et parfois
moins cher que les fabricants. Il est placé prés des
magasins et du garage central de 1’Area dont il
peut utiliser & tout moment les moyens de trans-
port (camions en particulier).

L’atelier central est situé & Duckmanton, a § km
au sud de Chesterfield, environ au centre du grou-
pe et 3 moins de 15 km de la mine la plus éloignée.

L’atelier a été congu et construit aprés la natio-
nalisation. Il a été mis en service au mois d’aoft
1951 (fig. 1). Il couvre une superficie d’environ
8 000 m2 (100 X 80 m), divisée en quatre travées
de 100 X 20 m de largeur, dont une avec étage.

I’atelier comprend trois départements princi-
paux et deux auxiliaires.

1°) Mécanique générale (fig. 2).

Ce département s’occupe de D’entretien et de la
réparation des :
pompes
haveuses
treuils
convoyeurs
tétes motrices
locomotives
bulldozers (péur les mises a terril)
machines diverses.

Les haveuses défilent dans 1’atelier a raison de
4 par semaine — on s’équipe pour en traiter 0.
Aprés remontage, les machines sont envoyées au
banc d’essai pendant 4 4 5 heures, puis sont entre-
posées au magasin.

2°) Forge — souténement — travail de la téle.

Ce département s’occupe en particulier de refor-
ger et recharger les outils (pics de haveuses, tail-
lants de foreuses), les coussinets a antifriction.

11 traite 10 000 pics de haveuses par semaine et
9 000 taillants de fleurets.

Il révise et entretient les étancons hydrauliques.
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Fig. 1. — Vue d'ensemble de l'atelier central.

y a environ 30 000 étangons en service dans I’Area.
Ces étancons passent a l'atelier en moyenne une
fois par an. Le coiit des réparations s’éléve donc a
280 F belges par an, par étancon (fig. 3).

Il traite environ 120 étancons par jour — Aprés
réparation, les étancons sont essayés a la presse et
doivent coulisser sous une charge de 20 tonnes. Il

3°) Electricité.

Ce département s’occupe des rebobinages, de la
réparation des cables souples, de la réparation et
de P’entretien des coffrets de chantier, des contac-
teurs, des exploseurs, des perforatrices, des mo-
teurs, ete. (fig. 4).

L’atelier traite mensuellement :

26 contacteurs,

70 moteurs dont 20 sont rebobinés,

70 a 80 perforatrices électriques,

100 exploseurs.

Les défauts non apparents des cibles sont déce-

Fig. 2. — Vue de la section de mécanique générale (démonage , s iy s A
et entretien des engins du fond). lés au moyen d’un appall:'elnage approprié. Les ca-

Fig. 5. — Atelier de réparation et de conteéle des étangons hydrau- Fig. 4. — Vue gérlé'rale. de la section d'entretien des cables
liques Dowty. électriques.
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Ingénieur de ’Area et planning

TABLEAU L

Chef d’atelier

Controéle des piéces de rechange
et des stocks de ’Area

1
i I I
| | |
.oontrﬁlc de p]:mning mélhur.iologic inspections cofits transport rouliers (+ | assistant)
I'atelier et des programme {
départements !
extéricurs l
| | |
con! itre cont ilre con'remaftre con’remaitre
entretien chaufleurs livraison livraison
de charbon de charbon
1 I i
r | _
contrdle salaires cofits frais d'atelier
des temps
mspection inspection ingpection
i la réceplion en place des atelicrs
| | |
programme bon de commande pIanning de la contrsle avancement
du p]annins des travaux charge des ateliers des stocks des travaux
l | |
niveau des magasins  réception des transport 3
piéces de d'ateliers commandes et I'intérieur
rechange expédition de T'atelier
I
con'remaftre con'remaitre con'remaitre con'remailre contremaitre con’ itre conti itre
forge atelier atelier d'aius— des machines entretien des des poseurs réparalion des
souténement électrique tage (démon- d'atelier bulldozers de voies chaudiéres
téle tage et remon-
tage)
i ‘ o
machines d'abattage aulres engins
(baveuses principalement) (locomotives - pompes, etc.)
chel d'équipe chef d'équipe chef d'équipe
cable rebobinage des mo’eurs coffrets et contacteurs
(appareillage électrique)
chef d'équipe chef dléq'm'pe chel d'équipe chef d’équipe chel d'équipe chef d'équipe
toliers bras et chaines couteaux de haveu- forgerons soudeurs réparation
de haveuses ses, taillants de des étangons

Heurets

hydrauliques
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bles passent a la section de vulcanisation, puis sont
a nouveau inspectés et testés avant de rentrer au
magasin.

L’atelier traite 120 cables par semaine.

4°) Métallurgie.

Un petit département de métallurgie étudie les
piéces avariées mettant en jeu la sécurité du per-
sonnel (métallographie, examen radioscopique,
magnétique, etc.) et cherche a en améliorer la spé-
cification.

5°) Travaux extérieurs.

Enfin, Iatelier central organise le travail d’une
centaine d’ouvriers travaillant a I'extérieur (spé-
cialistes des chaudiéres, cantonniers de voies fer-
rées, conducteurs de bulldozers, peintres, mon-
teurs, électriciens), non compris des ouvriers affec-
tés aux travaux urgents (dimanche et jours fé-
riés) et aux gros incidénts; ces ouvriers peuvent
étre délégués dans les diverses mines.

Orgamisation et contrdle.

L’organigramme de l'atelier est donné au ta-

bleaun I.
Il comporte les six sections suivantes :

1) surveillance du personnel et des travaux d’ate-
lier;

2) planning;

3) méthodes;

4) inspection;

5) cofits;

6) transports routiers,

L'effectif total de 1’atelier central (transports
exclus) représente 405 hommes qui sont sous la
conduite de 7 contremaitres. Ceux-ci ont a leur
tour plusieurs chefs d’équipe sous leurs ordres, sui-
vant 'importance du département qu’ils surveil-
lent.

La répartition du personnel suivant les ateliers
est ]a suivante :

atelier forge et souténement 87
atelier électrique 88

atelier de démontage et de montage (méca-
nique générale) - 110
atelier des machines outils 36
atelier d’entretien des bulldozers 24
pose et entretien des voies de chemin de fer 34
atelier de réparation des chaudiéres 12
391

autres (personnel dans les magasins, pein-
tres, ete.) 14

total : 405

Planning.

La mine établit un bon de réquisition pour un
travail déterminé. Ce bon est examiné par le bu-
reau de planning qui décide si le travail est pos-
sible et économiquement réalisable par Patelier.
Aprés approbation, le bon de réquisition recoit un
numéro d’ordre et une fiche de base est établie
avec les renseignements suivants :

1) un ordre de travail pour le coniremaitre de
Tatelier pour le début du démontage — Pour
faciliter le travail, on utilise des couleurs dif-
férentes par atelier;

2) unme carte sur laquelle figurera la progression
du travail (progress card);

3) une estimation du temps que durera chacune
des opérations;

4) une carte des coiits.

Chaque engin est démonté et les piéces net-
toyées. Le rapport d’inspection est alors complété
et retourné au département du « Planning ». Un
« Planning Master » détermine les piéces encore
bonnes et commande (par bons) au magasin les
piéces de rechange nécessaires,

On a constaté que certaines parties d’'un équipe-
ment standard nécessitent fréquemment des répa-
rations, Dans un but de simplification et d’écono-
mie, celles-ci sont fournies en tas a l'atelier.

Le Planning Master établit les documents sui-
vants :

1) une carte de travail donnant les détails des
travaux qui doivent étre exécutés pour chaque
opération individuelle,

2) une feuille de route indiquant le trajet a sui-
vre et la progression du travail dans les diffé-
rents départements,

3) une copie de la progression du travail établi
par le Planning Master,

4) une enveloppe qui accompagne I’engin dans sa
progression dans l'atelier et qui contient les
plans et la carte de route.

La carte de travail est placée au bureau du con-
tremaitre, tandis que la carte de route et Ienve-
loppe accompagnent I’engin dans Patelier. A la fin
du travail, on indique sur celle-ci le département
suivant vers lequél 1’engin doit étre dirigé.

Méthodologie.

Pour standardiser la récupération de rechange,
chaque probléme associé est soumis au . départe-
ment Méthode qui fait les plans nécessaires et don-
ne la méthode de récupération. Au cas on il s’agit
d’équipement antigrisouteux, des méthodes spécia-
les sont soumises pour approbation a I'ingénieur en
chef de la division.
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Inspection.

Huit inspecteurs sont employés a I'atelier, v
compris le chef inspecteur qui est directement res-
ponsable vis-3-vis du chef d’atelier.

Le département est responsable des inspections
aux points suivants :

1) inspection des piéces de machine aprés démon-
tage et nettoyage,

2) inspections intermédiaire et finale quand des
piéces ont été récupérées ou fabriquées,

3) inspection intermédiaire lors de I’assemblage
d’'une machine ou partie importante de ma-
chine,

4) inspection finale et essais au banc d’épreuve
aprés assemblage.

Magasins d’atelier.

Il est apparu nécessaire de créer un magasin
d’atelier pour avoir un stock des piéces les plus
fréquemment utilisées,

Cette section est conirdlée par un chef magasi-
nier rattaché au département du planning; il est
responsable des stocks minimums et de I’établisse-
ment des demandes pour le réapprovisionnement.
Les demandes de piéces sont complétées par le dé-
partement du planning.

Les demandes de piéces sont prénumérotées sur
la réquisition et sur la souche. Toutes les deman-
des pour un méme engin sont agrafées et passent
chez le magasinier. Celui-ci retient les demandes
qu’il peut satisfaire. Celles-ci sont pourvues d’un
cachet rouge et envoyées anu département des cofits.

Mouvements (Progress).

Les activités de ce département sont :

1) établir 'accusé de réception de tous les engins
entrant a I’atelier;

2) établir la charge des ateliers d’aprés le pro-
gramme dressé par le département du planning.
Les sections de ce département sont responsa-
bles du transport des engins d’un département
a I'autre a lintérieur de Patelier et veillent a
pourvoir les ateliers en piéces de rechange en
temps opportun. Ces manutentions s’effectuent
d’aprés la carte de route établie par le départe-
ment du planning;

3) tenir a jour la copie du département du plan-
ning pour la progression de I'engin dans I’ate-
lier d’aprés les cartes de travail;

4) tenir a jour la copie de la progression de I'en-
semble des travaux;

5) établir un procés-verbal périodique de la posi-
tion de l'engin d’aprés la date exigée pour la
finition;

6) quand un travail est achevé, la copie de la carte
de progression est envoyée au département des

coiits. Le département veille 4 ce que Pengin
réparé soit stocké en magasin ou soit renvoyé
4 la mine avec le certificat d’essai approprié.

Cofits.

Les cofits sont établis séparément pour chaque
travail et établis suivant les quatre rubriques :

1) main-d’ceuvre;

2) matériel;

3) dépenses directes;

4) frais généraux (amortissements).

Chaque ouvrier remplit une carte de travail pour
chaque opération effectuée chaque jour. A la fin
du poste de travail, les ouvriers remettent leur car-
te au bureau d’étude des temps o elles sont réca-
pitulées et vérifiées. Les indications suivantes sont
en possession du contréleur des temps :

1) unités de temps,
2) temps supplémentaire,
3) salaires correspondant au temps de travail,

4) le numéro d’ordre du travail.

Ces cartes sont triées a ce bureau suivant le nu-
méro de Patelier et le numéro d’ordre du travail et
envoyées au département des cofits. Celui-ci retient
les cartes pendant une semaine et totalise les temps
pour chaque travail. Les dépenses en salaires sont
alors portées sur les cartes de travail, ainsi que les
dépenses en matériel provenant des magasins.

Les dépenses directes comprennent les sommes
payées a des firmes étrangéres pour I’exécution de
travaux impossibles a réaliser ou qui ne peuvent
&tre réalisés économiquement a I’atelier. Ces tra-
vaux sont récapitulés chaque mois et portés diree-
tement sur les bons de réquisition de différents tra-
vaux (fig. 5).

Les frais généraux et amortissements différent
d’une section a 'autre de l'atelier afin d’obtenir
des coiits plus réels qui pourront étre comparés

Fig. 5. — Vue de la seciion « Machines outils »,
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Fig. 6. — Vue de la scction «entretien des engins de tailles ».

avec ceux de firmes étrangéres. C'est ainsi par ex-
emple que, par rapport aux frais de main-d’ceuvre,
les frais généraux s’élévent a :
213 9 pour 'atelier des machines,

89 % pour I'atelier de démontage et montage,
143 % pour I'atelier électrique,
112 % pour 'atelier, forge, téles, souténement.

A la fin du mois, toutes les cartes de travail sont
retriées par mine et par travail et un extrait des

cofits et des charges est envoyé au directeur de cha-
cune des mines,

Pour les besoins du planning, les ateliers sont
divisés en 38 rubriques opérationnelles différentes
et le temps estimé pour chaque opération est por-
té sur chaque bon de réquisition. Pour avoir une
bonne idée de la charge de I'atelier, il est indis-
pensable de réajuster continuellement le planning
pour tenir compte des différences entre les temps
estimés et les temps réels.

Chaque mois, on établit un document donnant
les coiits de chacun des travaux types effectués par
I’atelier .et, pour faciliter les comparaisons, on re-
porte sur ce document les cofits du mois précédent
et ceux de I'année précédente. Ceci permet de dé-
celer et de rechercher les causes de fluctuation
dans les cofits.

11 semble bien qu’a 'usage une telle formule se
soit révélée économique, méme si les mines ne lui
trouvent pas toujours la souplesse désirable. Mais
la concentration est un art difficile et un atelier
central & cette échelle vaut ce que vaut son chef,
qui doit rester en contact assez proche avec les ex-
ploitants pour comprendre 'urgence de leurs de-
mandes et ne pas les juger seulement en fonction
du seul prix de revient atelier.

VISITE CHEZ LES CONSTRUCTEURS DE MATERIEL MINIER

Au cours des visites chez les constructeurs de
matériel minier, nous avons eu I'occasion de voir :

1) ala firme Dowty, le nouveau prototype de sou-
ténement marchant construit par cette firme,
Ce dispositif a été décrit en détail dans le Bul-
letin technique « Mines» n° 50, mars 1956, p.
1010 et 1011, de I'Institut National de 1’Indus-
trie Charbonniére;

2) a la firme Markham, une machine remplissant
la double fonction du concasseur et de la rem-

blayeuse pneumatique destinée a permettre le
transport pneumatique vers les remblais des
pierres de bosseyement des voies (principale-
ment des voies de pied de taille). I s’agit d’une
remblayeuse cellulaire du genre Beien ou Brie-
den, dont les bords des cloisons des cellules sont
solidement renforcés pour assurer le concassage
des pierres entre la cellule et le bati de la ma-
chine,

Un prototype de remblayeuse Markham de ce

genre est a P'essai dans un charbonnage belge.
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L'ETUDE DES GOUDRONS
OBTENUS DANS LA CARBONISATION EN FLUIDISE

par G.H. WATSON et A. FOWLER WILLIAMS

(Coal Research Establishment, N.C.B.)

I. — INTRODUCTION

La pollution de I'atmosphére par la fumée pro-
venant des feux de charbon est une question de
grave préoccupation nationale. Une des causes les
plus sérieures de cette pollution est la combustion
de charbon bitumineux dans les foyers domesti-
ques a grille ouverte. C’est pourquoi le National
Coal Board effectue des recherches en vue d’aug-
menter la fourniture de combustibles solides réac-
tifs et sans fumée pour I'utilisation domestique.
L’objectif principal est d’élaborer des méthodes
économiques de traitement des charbons peu houil-
lifiés, non cokéfiants, & forte teneur en matiéres
volatiles, qui sont plus aisément disponibles et ne
conviennent pas pour la production de coke ou
d’autres combustibles sans fumée par les procédés
actuellement pratiqués.

Un stade essentiel, dans tout procédé de produc-
tion de combustible sans fumée, est 1’élimination
totale ou partielle des matiéres volatiles du char-
bon utilisé. Une fagon favorable d’aborder ce pro-
bléme est la carbonisation du charbon a basse
température en lit fluidisé. Cette technique offre
l’avantage d’un transfert thermique et massique
élevé, de la facilité de manutention des produits
solides et d’un débit trés élevé par unité de volu-
me de réaction, avec les économies qui en décou-
lent dans les dépenses de capital, de main-d’ceuvre
et d’énergie.

(®) Les premiére et deuxiéme parlics de cet arlicle ont para dans
les numéros de novembre 1056 el janvier 1957

Au Coal Research Establishment du National
Coal Board, on a commencé, en carbonisant quel-
ques charbons des Midlands, une étude sur les pos-
gibilités de la carbonisation en lit fluidisé, dans
un petit carboniseur de deux pouces (5 em), de
charbons a forte teneur en matiéres volatiles. Les
expériences furent faites, en premier lieu, pour
étudier le comportement des charbons et le fone-
tionnement de linstallation, La quantité de gou-
dron provenant de n’importe quel essai individuel
était trop faible pour un examen détaillé et nous
dftimes nous contenter de déterminer la nature gé-
nérale des échantillons. Il ne fut possible de mesu-
rer que la teneur totale en phénols, bases et pro-
duits neutres. On fit cette mesure en dissolvant le
goudron dans le benzéne, en séparant par filtration
les matiéres insolubles dans le benzéne et en ex-
trayant de la partie soluble les phénols et les bases
par lavage par l'alcali et 'acide dilués — mode
opératoire rendu nécessaire par la viscosité élevée
du goudron,

Quelques analyses typiques sont indiquées au
Tableau I.

Les expériences de carbonisation montrérent
qu’on pouvait attendre de la carbonisation en flui-
disé, & basse température, de charbon a teneur
élevée en matiéres volatiles, un rendement trés
élevé en goudron. Le goudron aurait une teneur
élevée en phénols (20 a 25 %), mais, comme on le
constata ultérieurement, contiendrait une forte
proportion de produits a point d’ébullition élevé.

11 était clair que, si la carbonisation en fluidisé
devait étre finalement pratiquée sur une large
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TABLEAU I
Analyse du goudron obtenu au carboniscur a lit fluidisé de 2 pouces de diamétre.
Charbon de Binley — Fluidisation & I’azote.
% en poids sur goudron sec, tel quel.
Température Densité du Charbon Goudron Acides Bases Huile Résidus
moyenne de goudron sec entrainé plus insoluble dans du neulre goudronneux *
carbonisation 15,5/15,5° C carbone libre le benzéne goudron (%) (%) (%)
(°C) (%) (%) (%)

500 1,090 0.8 5,2 25,5 2,2 54,5 11,8

600 1,090 0,5 7,8 26,3 1,7 54,5 9,2

650 1,087 0,7 44 21,3 1,9 60,5 5,2

# Ces composés ne sont pas des élémenls constitutifs du goudron mais sont produits au cours des extractions, principalement au cours

de celle a Ja soude causlique.

échelle, on produirait de trés grandes quantités de
goudron, pour lesquelles il faudrait trouver les
moyens d’utilisation les plus avaniageux. En fait,
la stabilité économique du procédé peut étre in-
fluencée de fagon critique par 1’établissement d’un
débouché satisfaisant et permanent pour les sous-
produits.

On supposait que les goudrons produits par la
carbonisation en fluidisé de charbons peu houilli-
fiés a teneur élevée en matiéres volatiles seraient,
a de nombreux points de vue, d’un caractére nou-
veau, et qu’il faudrait un abondant travail de re-
cherche pour trouver les méthodes les plus avan-
tageuses de traitement de ces goudroms. Le pre-
mier stade était une étude approfondie de la na-
ture du goudron. Ceci exigeait beaucoup plus de
produit que ce dont on avait pu disposer jusqu’ici.
Obtenir cette quantité de produit en une seule
marche n’aurait été possible qu’avec des appareils
de carbonisation plus grands que le carboniseur
de deux pouces utilisé, et, bien que l'on ait pré-
paré des plans pour la construction d’un tel ap-
pareillage, il n’a pas été construit. C’est pourquoi
I’on fit successivement un certain nombre de mar-
ches avec un charbon caractéristique et dans des
conditions de carbonisation typiques, dans le seul
but d’obtenir du goudron pour I'examiner. Bien
que 'on ait consacré vingt marches a cet objectif,
la quantité totale de goudron recucillie fut seule-
ment d’environ 2 kg, chaque marche ne produi-
sant qu’environ 100 g de goudron.

Le but du travail était de déterminer les prin-
cipaux composés chimiques présents dans le gou-
dron, autant que possible tel qu’il était produit
dans le carboniseur. Cette précision est impor-

tante, car on savait que le goudron était labile
et sujet 4 des modifications si on le soumettait a
la chaleur. On ne put évidemment faire un exa-
men complet; le goudron était un mélange beau-
coup trop complexe et la quantité disponible était
beaucoup trop petite. Cette derniére restriction
imposa aussi des limitations a la technique adop-
tée dans certaines parties de ’¢tude. On espérait
toutefois que le travail donnerait un apercu de la
nature du goudron et ferait ressortir les principa-
les difficultés qui pouvaient é&tre rencontrées
dans tout examen ultérieur, en bref, le travail
fournirait une base pour des études plus amples
dans I'avenir. )

II. — PARTIE EXPERIMENTALE
A) Matidre premiére.

Le charbon carbonisé pour produire les 2 kg
de goudron i étudier provenait de la veine de 9
pieds de Binley, numéro de code de houillification
902, teneur en matiéres volatiles 42 % (sur sec
sans cendres). Les conditions de la carbonisation
étaient les suivantes : température : 650° C; agent
de fluidisation : vapeur; durée moyenne de sé-
jour dans le réacteur : 20 min.

Le rendement en goudron obtenu pendant ces
marches représentait environ 110 litres par tonne
de charbon introduite dans le carboniseur. Un fait
doit cependant étre noté : le systéme de conden-
sation et de collecte du goudron raccordé a I’umi-
té de carbonisation n’était pas parfaitement au
point, et une proportion appréciable du goudron
fut perdue. En considération de cette perte, on
souligne que la répartition des constituants indi-
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quée dans ce travail a trait au goudron tel qu’il
était collecté et peut n’étre pas nécessairement re-
présentative de la répartition des constituants
dans le goudron produit, Néanmoins, on estima
que cela ne devait pas diminuer la valeur des in-
formations relatives a la nature du goudron re-
cueilli.

On recueillit avec le goudron une quantité de
liquide aqueux équivalent a environ 390 litres par
tonne de charbon carbonisé. C’est 1a un rendement
trés élevé, mais une grande partie de I'eau prove-
nait de la vapeur utilisée pour la fluidisation. Ce
liquide est intéressant en raison des phénols qu’il
contient; on 'examine plus loin dans ce rapport
en liaison avec les phénols contenus dans le gou-
dron,

Avant de commencer I’étude principale, on exa-
mina, par une distillation Engler ordinaire, un
petit échantillon du goudron. Il y avait des indices
marqués de cracking i une température de passa-
ge d’environ 300° C. On mesura la teneur en phé-
nols et en bases dans les fractions du distillat par
lavage a D’alcali et a Pacide dilués. Les résultats
sont indiqués au tableau IL II est & noter que le
goudron était, par nature, a point d’ébullition éle-
vé et que la naphtaline était absente dans la frac-
tion distillant dans l’intervalle de 210 & 230° C,

B) Séparation en types chimiques principaux.

On sépara d’abord le goudron en ses trois grou-
pes principaux : phénols, bases et produits neu-
tres. On utilisa a cet effet la technique élaborée
pour P’analyse des petits échantillons de goudron
dont on a parlé plus haut. Cette technique est es-
quissée schématiquement dans la figure 1. En ré-
sumé, on dissolvait le goudron dans le benzéne et
éliminait la fraction insoluble dans le benzéne. La
fraction insoluble était ensuite séparée par 1’alecool
en goudron et charbon entrainé (environ 11 %,
rapportés au goudron anhydre). La solution ben-
zénique était lavée a 1’alcali minéral, pour séparer
de T'huile neutre les acides et les bases. Les ren-
dements sont indiqués dans le tableau IIL La te-
neur du goudron en charbon était plus élevée que
celle que 'on avait observée dans les petits échan-
tillons antérieurs (cf. tableau I).

Pendant la séparation, 12 % du goudron furent
convertis en résidus insolubles, principalement
pendant P'extraction a la soude caustique. Ni ces
résidus ni la fraction insoluble dans le benzéne ne
furent examinés de plus pres.

Les études des acides et du produit neutre sont
décrites successivement ci-aprés. Les bases se ré-
vélérent comme ayant des points d’ébullition éle-

TABLEAU II

Distillation ordinaire du goudron brut.

Vitesse de distillation : 2 em® par minute.

\ l Extraction & NaOH Extraction @ H,SO4
10 % 10
anlermﬂes Pn}cfs Aspect apriss % en pzicls - & 3 - Densité
e distillation spécifique 4 heures {sur goudron > =283 - 288 dela fraction
(°C) approxim. a 155°C sec exempt f ETE EE g-—‘s_ J; _579 S.-g E—g neutre 20° C
de charbon) ""E‘n- g 38 ""g& :mt-_g D,
®RES (o580 ®2§ [o58.
, et ?;e = g..g ~— aﬁ 3 3‘,_8
108-210 0,90 huile jaune 2.2 36,6 0,8 3.1 0,07 —
210-230 0,93 huile jaune-vert 3.9 46,4 1.8 5,1 0,2 0,91
230-270 1,0 huile brun-vert 10,7 53,0 5,7 3.2 0,3 0,94
270-300 1,0 huile brun-rouge 17.9 35,8 6,4 3,5 0,6 0,98
> 300 1,0 huile cireuse 21,4 27,0 5.8 3,2 0,7 0,99
brun-rouge
Résidu Coke de brai 35;2
(charbon exclus)
Perte a la dis-
_tillat.ion 8. 1*

# Celte “perte est vraiséemblablement due aux gaz non condensés produits durant Ia période de cracking.
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— — SCHEMA DE LA SEPARATION DU GOUDRON ——
——— EN SES PRINCIPAUX CONSTITUANTS CHIMIQUES ——

GOUDRON BRUT

Troltement
ou benzéne
Insolubles Solution benzénique
Extraction Extraction au
& l'clcool bicarbonate de soude

Goudron insoluble Charbon enfrainé  Solution benzénique Extrait aqueux

dans le benzéne (insoluble dans

(”‘;i‘;‘ﬁ;‘f; B Foisont) Extroction & la Acidification et

soude caustique extraction @
(solution & 5% en poids) Uéther
Acides
Solution benzénique Extroit aqueux
Extroction & Acidification et
l'acide sulfurique extraction &
(solution & 10% en poids) l'éther
Acides
. X.. .. . .
Solution benzeénique Extrait aqueux Résidus goudronneux
Lavage al'eau Alcalinisation
et élimination et extroction
du solvant au chloroforme
| J
Huile neutre Bases
Fig. 1.

vés, mais, en raison de la faible quantité disponi-
ble et de leur complexité probable, ne furent pas
examinées de plus prés,

C) Examens des acides du goudron (phénols).

Les acides extraits du goudron par la solution
de bicarbonate et par la solution de soude causti-
que furent examinés séparément par les méthodes
habituelles. En résumé, on distilla sous vide les
mélanges pour éliminer les constituants généra-
teurs de brai, et on les fractionna ensuite en cou-

pes de faible volume. On montra, par des essais
chimiques, que les fractions distillant aux tempé-
ratures les plus basses contenaient du phénol, des
crésols et des xylénols, et 'on détermina & partir
des indices d’hydroxyle les quantités présentes de
ces corps. Les résultats sont indiqués au tableau
IV. Dans ce tableau, on voit que moins du quart
des acides du goudron était constitué par les phé-
nols a bas point d’ébullition, et que la quantité
d’acide phénique était trés faible. Malgré cela, le
rendement total en crésols et xylénols distillant en
dessous de 220° C, rapporté a la quantité de char-
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TABLEAU III.

Séparation du goudron brut en ses principaux constituants chimiques.

% en poids sur % en poids sur
Constituants goua'.mn tel quef gquron exempt
de charbon
Charbon entrainé 11,2 —
Goudron insoluble dans le benzéne 12,0 13,5
Acides extraits par la solution de bicarbonate
de soude 2,2 2,5
Acides non extraits par le bicarbonate de sou-
de, extraits par la solution de soude caustique 154 17,3
Bases 2,7 3,0
Huile neutre 40,4 45,5
Résidus goudronneux 10,8 12,2
Perte opératoire 5,3 —
TABLEAU IV.
Composition de la fraction acide du goudron.
% en poids | % en poids % en poids (approximatif) Rendement
sur fraction sur fraction sur goudron exempt de charbon rapporté au
Consti:uants extraite au extraite & on
Licarbonate soude de lextrait c‘le I'ex[rl;i! To::f! c}es carbonisé
i Biwr?:;nam amts:ix: Jupgzz((}:on Hag/t iy
Phénol 1,3 1,2 0,03 0.22 0,2 0,22
Ortho-Cresol é 7,2 1,25
Meta-Cresol 4,9 ; 0,12 5 i 24 2,59
Para-Cresol } 4t } L
Xylenols 4.4 3,7 0,11 0,64 0.8 0.85
Phénols supérieurs a tempéra-
tures d’ébullition < 220° C
(propyl  phénols, methyl
ethyl phénols, ete...) 4,6 0,80 0.8 0,85
Alkylphénols & températures
d’ébullition élevées 9,4 8,8 0,24 1,54 1.8 1,92
Pyrocatéchine 33,8 0,85 0,8 0.85
Diphénols non identifiés 3,8 0,10 0,1 0,09
Acides de goudron & températu-
res d’ébullition élevées (résine
distillée rouge et translucide) 24.4 4,23 4,2 0,45
Résidus de distillation non exa-
minés (acides de goudron a
températures d’ébullition éle-
vées) 42,4 44,0 1,07 7,65 8,8 9,48
Totaux 100,0 100,0 2,52 17,38 19,9 17,30
bon carbonisée, était plus élevé que celui obtenu que en fut extraite par I’éther et séparée, par I'al-

a partir du goudron de four a coke,

cali et 1’acide, en substances acides, basiques et

11 est opportun de parler ici du liquide aqueux neuires. La fraction acide fut analysée d’une fa-
qui accompagnait le goudron. La matiére organi- con semblable a celle déja décrite pour les acides
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TABLEAU V.

Examen des acides dans la ligueur.

% en poids Rendement rapporté
Constituants sur liqueur telle au charbon carbonisé
quelle (kg/tonne métrique)
Acides
Acides carboxyliques aliphatiques (type
acide propionique) 0,10 0,40
Phénol 0,12 0,45
Cresols 0,20 0,76
Xylenols 0,03 0,09
Pyrocatéchine 0,42 1,61
Huile contenant du pyrocatéchine 0,18 0,71
Résidu non distillé et non examiné 0,55 2,14
Total des Acides : —— —_—
1,60 6,16
Bases 0,005 0,02
Huile neutre 0,02 0,07

provenant du goudron. Les résultats sont donnés
au tableau V. Ce tableau montre qu’environ un
cinquiéme des acides du liquide aqueux était con-
stitué de monophénols a bas point d’ébullition, et
environ un tiers d’'un diphénol, la pyrocatéchine.

Un point intéressant est le rendement relative-
ment élevé en pyrocatéchine extraite du goudron
par la solution de bicarbonate de sodium. Rappor-
tée au charbon carbonisé , la quantité de pyroca-
téchine extraite du goudron était a peu prés la
moitié de celle obtenue a partir du liquide aqueux.

On devrait aussi noter que les phénols contenus
dans le liquide aqueux représentent une propor-
tion appréciable de la quantité totale de phénols
produite pendant la carbonisation,

D) Huile neutre.

La premiére étape dans I'examen de I’huile neu-
tre fut de la séparer en petites fractions, Ceci fut
fait en deux stades. On utilisa la chromatographie
pour diviser ’huile principalement suivant le type
moléculaire. Les fractions chromatographiées ob-
tenues furent ensuite simplifiées par distillation
fractionnée.

Le schéma de I'étude est représenté a la figure
2 qui donne les numéros de référence et les ren-
dements des différentes fractions recueillies,

L’huile fut soumise a extraction par le pétrole
léger et la solution fut chromatographiée sur une
colonne d’alumine (activation du degré II d’aprés
la mesure par l’essai au colorant de Brockman et
Schodder) (5). La colonne fut utilisée successive-
ment avec du pétrole léger, du benzéne, du chloro-
forme et de I’alcool. Le solvant fut chassé des frac-

tions de 1’éluat par chauffage dans un courant
lent d’azote exempt d’oxygéne. Les fractions ini-
tiales de I’éluat donné par le pétrole léger furent
cireuses; le reste donna naissance 3 des huiles
fluides fluorescentes. Les autres fractions sortant
de la colonne d’alumine s’échelonnaient depuis des
huiles fluides jusqu’a des gommes iranslucides
brun rougeitre et, finalement, un goudron noir. La
cire fut rechromatographiée sur gel de silice, en
utilisant du pétrole léger comme solvant de dé-
veloppement. Les huiles fluorescentes furent réu-
nies et également rechromatographiées sur gel de
silice en utilisant, comme développeurs, du pétro-
le léger et ensuite de I’alcool. On sépara de cette
colonne une quantité supplémentaire de cire blan-
che qui fut suivie par des huiles fluides de couleur
claire, des huiles visqueuses de couleur foncée fu-
rent rechromatographiées sur une colonne d’alu-
mine de degré T (5), en utilisant, comme dévelop-
peurs, du pétrole léger, du benzéne et de I’alcool.
Les gommes rougeitres ne furent pas rechromato-

graphiées.

Aprés examen (tel qu'il est décrit ci-aprés), les
fractions exemptes de solvant furent réunies et
soumises a distillation fractionnée (en utilisant des
colonnes a garnissage de 8 ou 12 plateaux), prin-
cipalement en fonction de leurs propriétés physi-
ques et de la quantité d’échantillon dont on dis-
posait. Les fractions de distillat furent examinées
de la méme fagon que les fractions chromatogra-
phiées d’oil elles provenaient.

Les fractions provenant tant de la chromatogra-
phie que de la distillation furent examinées avec
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—— SCHEMA DE L’EXAMEN DE L’HUILE NEUTRE ——

HUILE NEUTRE 100%

Extraction au
pétrole léger (60°80°C)
Perte operatoire Fraction soluble Froction insoluble
% 307%
Chromotographie sur
Alumine I . Colonne 1
Etution au Elution ou Elution ou . Elution au Elution &
pétrole léger pétrole léger pétrole léger/benzene benzéne falcool alcool
Cire blanche Huile fonceée Huiles visqueuses Huiles visgueuses Boudron
11 fluorescente rougedtres légérement brun foricé @ odeur 1/63-67
2 -13 odorantes 1/14 - 43 de goudron .ﬁf%
8,5 ﬂmm 4,2%
Chromolographie Chromotogrophie
sur gel de silice sur gel de silice
colonne colonne I
Elution au Elution ou Elution ou Elutionou Elution au Elution ou Elution &
pétrole léger benzéne/alcool pétrole leger pétrole léger pétrole léger pétrole léger/alcool L' alcool
Cires Huile joune Cire blanche Huiles incolores Huiles joune-vert Huiles brunes Goudron
3h-4 3/5-22 2/ 2/2-5 2/6- 42 2/a3- 52 2/53-61
o,
< 4% 5% = Lt e R
—! _ _ Chromalographie
sur alumine 1
Froactionnement Fractionnement colonne I¥
sous vide sous vide
(colonne & 12 plateaux) (colonne & 8 ploteaux)
Elution ou Elution ou Elution &
h * petrole léger | benzéne talcool
Distillat Distillat Residu Distillot Reésidu Huile 4/P Huile h\m_ :c..ﬁm&\b Dmm_n:
3/23- 28 3/209 3/30 2/6-42/1-4 2/6-42/R non élué
Huiles Cire incolore ) 5
3% 1,3% 34% 97% 18% 5,7% 22% 17% 09%
Froctionmement Froctionnement
sous vide sous vide
(colonne 38 ploteaun) (colonne @ 8ploteaux)
— h froctionnement sfvide
Distillat Résidu (colonne 6 8 ploteaux) Distiliat Résidu
h\‘_»_ -P7 4/Pg b\h._ h\_‘rﬁ.
33% 24% — 0,9% 08%
—— S ==
cmw::n_ Mn,_.m.ﬁc
4/8, -3
1,6% 0,6%
=== e

091

anbiSpag ap sauryy sap sapuuny
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TABLEAU VI

Chromatographie de I'huile neutre.

Référence des fractions g2 An?l%see :Iizlé,:;m . s - 5 3 5 ¢ % Répartition i‘;;f;“::,ﬁs‘j“ distillation
H of lads 1 | BB g2 I
Alumine 1| Gel do il | Gel de | Alumin s8] o i o | =3 [FTe| &% S1|580 | 55y | & By | 85 | 23
Clomemt| v | F° ek STR| =ER | 24 abill A I
3/1 836 135 29 325 14551 0,834 97 20N* 42 N*
1/1 3/2 290 14561 0,826 103 33
3/3 290 14571 0,825 102 29
3/5 5.1 —
3/5 222 6,0 -
2/1 86 851 13,7 12 335 14571 0,835 95 20N 40 N 90 100 170 640
1/2 - 2/25 107 3,0 11,0 180 40,0
a 2/6 11,6 838 11,0 52 355 1490 14A* 27,6 A*
1/13 2/7-32 19,9
2/33-36 209 865 84 51 2711 157683 25A 552
1,5898
2/37-38 21,4
2/39-42 222 870 176 54 270 1,6028a 2,7A 600 209 21,8 148 425
1,6089
4/P 2719 819 18 43 340 3,5 53 368 544
2/43-52 4/B 301 87,0 7,05 595 340
4/A 31,8 79,6 8,6 11,80 400
Résidus 33,8
1/14-17 348 89 82 59 280
1/18-43 43,3 : 74 42 42 842
1/44 436 845 80 15 320
1/45-61 54,8
1/62 62,1 78,6 83 131 385 3,2 12,7 7.4 76,7
1/63-67 66,3
Résidu non chromatographié 97,0 94,0
Perte opératoire 100,0

# N. Anneaux naphténiques. A. Anncaux aromatiques.
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Pour faciliter et étendre l’obtention de ren-
seignements par la spectroscopie, on fit usage, 1a
oli ¢’était possible, de corrélations qui ont été pro-
posées entre I'indice de réfraction, le poids spéci-
fique, le poids moléculaire et la structure des hy-
drocarbures. Ces corrélations sont la corrélation

graphique entre la réfraction spécifique, le poids
moléculaire et le pourcentage de carbone dans les
anneaux naphténiques, que van Nes et van Wes-
ten (1) ont compilée pour les hydrocarbures sa-

turés, et la corrélation décrite par Hersh et ses
collaborateurs (2) pour les systémes aromatiques
annulaires condensés (alkylbenzénes, alkylnaph-
talénes, ete...), qui met en rapport l'indice de
réfraction, le poids moléculaire, le nombre d’an-
neaux aromatiques par molécule et la proportion
des anneaux en poids,

Des indications sont données a titre d’exemple

aux tableaux VI, VII, VIII et IX.

TABLEAU VIL
Distillation fractionnée des fractions cireuses (Réf. 3/1-4 4 2/1).

Intervalles des Nombre approx.
y A Re};ge;ier}t dlnrrg;ér&:izms Indice de réfraction Podd i a!m&ws de C‘;
Référence spect en e la e distillalion s distillals oi ns des paraf-
la i tem;:mfum [raction mére culées Ll mn[éa:I:ires fines de mpgmea
Jraction ambiante (% en poids) pour températures de
760 mm Hg distiflation
e C) a 400 C a200C
3/1 2.7 155-239 1,4318 1,4351 Gl
3/2 huile brun clair 5,5 239-245 1,4345 1,4405 200
3/3 huile incolore 5,1 245-280 1,4373 1,4428 225 Ciy =Gy
3/4 huile incolore 11,3 280-305 1,4402 1.4462 270 Cis-Cys
3/5 huile brune 8,1 305-320 1,4445 1,4501 285 Cis-Cyy
3/6 huile jaune pale 6,4 320-340 1,4473 1,4523 310 Cisli
3/7 cire incolore 16,8 340-380 1,4500 — 310 Cio=Caa
3/8 cire brun foncé 44,1 > 380 390
(résidn)
TABLEAU VIIL
Distillation fractionnée de éluat au pétrole léger, du gel de silice (Réf. 2/6 — 42).
g § __-:i_ §_§ s 8 " Analyse élémentaire l g § - o
'] o eS| utdd | esol o | ag | TR | L Brdl s
£E £ 3T [0 | BER| ER [ SF [ — | R |28 ‘g%“?
T8 < Seds|ERE8 |58 B¢ A8 T Cc 1o |2 |E5E|B5EE
%3 SRR IRRE R LS B I A A R
$£358 [ [dif)
2/6-42/1 Huile jaune- 20,8 175-245 1,5633 0,983 219 86,2 7.85 5,95 165 1,7 69
brun
2/6-42/2 id. 22,2 254-307 1,5782 1,001 231 872 815 4,65 190 2,0 67
2/6-42/3 id. 22,4 307-380 1,5814 1,016 224 87,5 8,55 395 220 2,2 62
2/6-42/4 id. 19,1 380-420 1,567 1,011 178 87,5 9,70 2,80 300 2.4 49
2/6-42/R Résidu 15,5 > 420
(brai) (par diff.)

On peut calculer, A partir de l'intervalle de dis-
tillation des fractions chromatographiées indi-
quées au tableau VI, qu'environ 70 % de I'huile
neutre distillent au-dessus de 350° C.

11 fut possible de répartir en gros en quelques

groupes les fractions en fonction du pouvoir re-
latif de rétention des colonnes chromatographi-
ques. Ces groupes sont donnés dans le tablean X
et discutés plus loin plus en détail dans l'ordre
dans lequel ils furent élués des colonnes.



TABLEAU X.

Propriétés des fractions chromatographiées de Uhuile neutre.

Nature de la fmcﬁon

% en poids
de ['huile

Observations faites sur la fraction

Cire (éluée du gel de silice et de
I’alumine II au moyen de pétro-
le léger)

07

Absence d’anneaux aromatiques. Est constituée principale-

ment de paraffines et de cycloparaffines. Au moins 40%
paraissent constitués de paraffines dans lesquelles le
nombre d’atomes de carbone, par molécule, varie large-
ment (la paraffine C;,Hg, a été obtenue par recristalli-
sation). Il est possible que des naphténes dicycliques ou
leurs homologues soient aussi présents,

Fraction intermédiaire (huile in-
colore éluée du gel de silice au
moyen de pétrole léger)

2,1

Cette fraction n’a pas été examinée en détail. Elle contient

vraisemblablement des structures paraffiniques et aro-
matiques qui pourraient éire séparées par une chroma-
tographie ultérieure.

Hydrocarbures huileux :
(élués du gel de silice au moyen
de pétrole léger)

(élués de I'aiumine I au moyen
de pétrole léger)

(élués de I’alumine I au moyen
de benzéne)

11,5

Est principalement constituée de naphtalénes alkylés. Des

-

hydrocarbures aromatiques & un et a 3 anneaux sont
aussi présents ainsi qu’une petite quantité de non satu-
rés de type oléfinique. Quelques groupements CO (peut-
étre une siructure gquinonique) peuveni éire présents
mais leur quantité dans chacune. des fractions décroit
avee l'augmentation de leur température d’ébullition.

5,7

Au moins 80 % de cette fraction paraissent constitués de

naphtalénes alkylés et d’hydrocarbures aromatiques
contenant 3 ou 4 anneaux et peut-éire davantage. Des
structures aromatiques reliées par des groupements CO
peuvent aussi étre présentes dans les composés a tem-
pérature d’ébullition inférieure a 320° C.

2,2

Prédominance d’hydrocarbures aromatiques contenant 3

anneaux par molécule. Quelques groupements CO sont
présents,

Composés a haute teneur en oxy-
géne (élués de 1’alumine I au
moyen d’alcool)

(huiles visqueuses brun-rougea-
tre ou gommes éluées de l'alu-
mine II au moyen de mélanges
chloroforme-alcool)

1,7

Contient des structures aromatiques — principalement des

anneaux benzeniques et naphtaleniques — avec groupe-
ments CO et OH également présents.

28,3

Structures aromatiques et groupements CO (aldéhyde,

quinones ou cétones) présents dans toute la fraction.
La teneur croissante en oxygéne observée au fur et a
mesure que les fractions sortent de la colonne chroma-
tographique (de 5,9 % en poids dans le premier %
élué jusqu’a 13,1 % en poids dans les derniers 7,3 %)
peut, en partie, éire attribuée 4 un accroissement du
nombre de groupements CO et aussi a la présence de
groupements OH (phénols empéchés ou aleools ou les
deux) dans les derniéres fractions, Pas de non-satura-
tion oléfinique.

Résidus non examinés

37,8

Groupements hydroxyles (OH) présents dans la fraction

insoluble dans le pétrole léger (30,7 % en poids).

Pertes opératoires

3,0
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TABLEAU IX.
Distillation fractionnée des éluats de Ualumine I (Réf. 4/P, 4/B, 4/4).
£ 85

= 2w 2 é; s Analyse élémentaire §‘ o w e
8% |T3TE[s3as| S50 | 29 |83 (% enpoids 4| Fab sl
BE 505|333 T | 23R | ER |ig 23 | 287 (BT
s  |3¥4%| 38| Fts | Qg |[ff| c|H O e | 585E |ESES

o ese| £E =R R Q8 ‘ ( g §e g[SSR

-3 Pl £588 Ly = ~

ERIN diff.)

4/P; 2,2 199-237 1,5485 81,5 8,10 104 160
4/P, 3,8 237-279 1,581 852 1725 1,55 220
4/P, 3.2 279-307 1,604 875 710 540 220
4/P, 11,0 307-322 1,617 1,069 266 87,7 7,00 5,30 200
4/P, 190  322-336 1,631 1,075 263 89,0 7,30 3,70 215 2,6 73,7
4/P 74 336-359 1,636 88.6 17,55 3,85 210
4/P, 10,2 359-407 1,637 1,080 290 884 725 4,35 210 2.1 79,7
4/Py 432 > 407
4/B; 72,0 312-480 1,652 1,109 325 877 7,00 5,3 220
4/By 280 > 480
4/A, 55,0  280-530 1,560 1,046 162 80,8 8,75 1045 400
4/Ax 450 > 530

1°) Les fractions cire, référence 3/1-4 et 2/1
(7.7 % en poids de lhuile neutre).

Les valeurs de la dispersion spécifique (95-103)
sont comprises dans les limites données par Dar-
mois (3) pour les mélanges de paraffines et de
naphténes. Les valeurs de la réfraction spécifique
(0,325 a 0,330) sont aussi du méme ordre que cel-
les de mélanges de paraffines et de naphténes, dont
les poids moléculaires donnés par Eisenlohn (4),
s’échelonnent de 290 a 330. L’examen spectrosco-
pique montra qu'il n’y avait pas d’anneaux aro-
matiques, que les cires étaient, de fagon prédomi-
nante, saturées et qu'il y avait des chaines de car-
bone ne contenant pas moins de six groupes mé-
thyléne (—CH,.) par molécule. Il y avait aussi des
indices d’un certain degré de non-saturation sous
formes de types oléfiniques cis et trans RCH =
CHR et RCH = CH,. La quantité de ce type de
non-saturation diminuait a mesure que le point
d’ébullition augmentait. On doit noter que, s'il y
avait eu dans les cires un degré appréciable de
non-saturation, les valeurs de la dispersion spéci-
fique auraient été beaucoup plus élevées que cel-
les effectivement observées.

Les valeurs du poids moléculaire indiquent que
les cires contiennent, en moyenne, des molécules
en Cy a C,;, bien que les valeurs des indices de
réfraction soient plus élevées que celles des paraf-
fines correspondantes, par exemple I’éicosane nor-
mal (Cg; pd. 36,4° C; p. éb. 340° C; np50°C
1,4307 )et le tétracosane normal (C,y; p.f. 51,1° C;
p- €b. 390° C; np65° C 1,4303). Sur la base des
indices dont on dispose & cet effet, il est vraisem-
blable que les cires contiennent quelques structu-
res naphténiques. Si elles sont entiérement satu-

rées, la relation de van Nes et van Westen donne
environ 2 pour le nombre des anneaux naphténi-
ques par molécule; ceci veut dire que les eires, ou
bien sont constituées d’homologues de naphténes
dicycliques, ou bien sont des mélanges physiques
de naphténes dicycliques et de paraffines. Un ar-
gument en faveur de cette conclusion est donné
par la valeur observée du rapport (atomique)
H/C (1.92), ce rapport étant de 1,8 dans le cas
d’un naphténe dicyclique et de 2,2 pour une paraf-
fine contenant le méme nombre d’atomes de car-
bone. La relation de van Nes - van Westen montre
aussi qu’environ 40 % des fractions cire 3/1 et 2/1
sont constitués d’anneaux naphténiques,

D’aprés cette image des molécules de cire, la va-
leur du poids moléculaire moyen dans un échan-
tillon particulier choisi pour un examen plus pous-
sé requerrait environ 32 atomes de carbone dans
les chaines aliphatiques. L’examen aux rayons X
d’un échantillon de cette fraction cire, aprés re-
cristallisation dans le benzéne, montra que la pa-
raffine nonacosane normale, C,Hgo était effecti-
vement présente. Le résultat fourni par les rayons
X signifie aussi que les chaines n’existent pas ex-
clusivement dans des naphténes substitués, mais
que certaines doivent étre présentes sous forme
de paraffines libres.

D’aprés I’examen des distillats de cire (voir ta-
bleau VII), il semblerait probable que ces frac-
tions proviennent des parties paraffiniques de la
cire qui leur a donné naissance. Des études des
points d’ébullition en liaison avec les poids molé-
culaires indiquent que la longueur de la chaine
moléculaire s'échelonne de C; dans la premiére
fraction 2 C,; dans le distillat final. Ceci est en
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accord avec l'indication, donnée par la spectrosco-
pie pour la fraction suivante (c’est-a-dire le rési-
du), que des chaines ne contenant pas moins de
19 atomes de carbone par molécule sont présentes.

2°) L’éluat au pétrole léger provenant de gel de
silice, référence fraction huile 2/6-42 (11,5 %
en poids de Uhuile neutre).

L’examen spectroscopique fournit des arguments
a I'appui de D’existence d’une certaine séparation
suivant la dimension de la molécule pendant la
chromatographie. C'est ainsi que, dans la fraction
2/6, les anneaux aromatiques simples prédominai-
ent et I'on identifia des structures monosubsti-
tuées, méla et para disubstituées; dans les frac-
tions extraites ultérieurement de la colonne (2/33-
36), les structures aromatiques a noyaux fusion-
nés prédominaient. On identifia dans les deux
échantillons une petite quantité de non-saturation
oléfinique cis, trans, bien qu'elle fiit en quantité
moins forte que dans la fraction plus fortement
adsorbée.

Cette image générale fut confirmée par I'analy-
se des anneaux suivant Hersh, qui indiqua que le
nombre des noyaux aromatiques par molécule
était de 1,4 dans I’échantillon 2/6 (pourcentage
des noyaux aromatiques en poids : 27,6) et de 2,5
dans T’échantillon 2/33-36 (pourcentage des
noyaux aromatiques en poids : 55,2).

Les spectres dans l'infra-rouge des distillats (ré-
férence 2/6 - 42/1 - 4) étaient caractéristiques
d’hydrocarbures aromatiques substitués, le nom-
bre de noyaux par molécule et le degré de substi-
tution augmentant 4 mesure que la température
d’ébullition augmentait. Les structures aromati-
ques s’échelonnaient depuis les benzénes et naph-
talénes substitués dans la premiére fraction, dis-
tillant de 175 & 250° C (Hersh; Ry = 1,7; poids
% des anneaux aromatiques: 69) jusqu'a trois
structures annulaires et plus dans la quatriéme
fraction, distillant de 380 a 420°C (R, = 2,4;
poids % des anneaux aromatiques : 49). L’analyse
élémentaire indique la présence d'un peu d’oxy-
géne dans les distillats, sa quantité diminuant avec
la température d’ébullition. Les indications four-
nies par la spectroscopie pour la présence d’oxy-
géne ne sont pas concluantes, bien que la diminu-
tion de la teneur en oxygéne puisse éire mise en
corrélation avec la diminution d’intensité d'un
«coude » a 1640 em~?', qui peut avoir pour ori-
gine l'apparition d’'un groupe carboxyle (quino-
ne).

3°) L’éluat au pétrole léger provenant de lalu-
mine de degré I, référence fraction huile, 4/P
(5, 7 % en poids de I'huile neutre).

L’examen spectroscopique des distillats prove-
nant de ce matériau montra que le nombre moyen

-

d’anneaux par molécule augmentait & mesure

qu’augmentait la température d’ébullition, depuis
les benzénes substitués dans la premiére fraction
(intervalle de distillation 200 - 240° C) jusqu’aux
benzénes et naphtalénes substitués dans la fraction
suivante (intervalle de distillation 240 - 280° C)
et aux naphtalénes substitués et aux structures a
trois anneaux dans la quatriéme fraction (inter-
valle de distillation 305 - 320° C). Deux types de
groupement CO étaient présents dans chacune de
ces fractions, mais la présence suggérée de tétra-
lone ou de benzophénone dans la premiére de ces
fractions n’était pas appuyée par l’examen des
cOmposés purs.

Les spectres dans l'infra-rouge de la cinquiéme-
fraction et des fractions a point d’ébullition enco-
re plus élevé étaient caractéristiques de composés
aromatiques substitués et semblables & ceux des
fractions précédentes (références 2/6-42/1). On ne
put déceler de groupements oxygénés dans ces
fractions, bien que I’analyse élémentaire indiquat
une teneur en oxygéne de 3 4 4 %. Il semblerait
donc raisonnable d’appliquer 1'analyse Hersh a ce
qui semble étre essentiellement un mélange d’hy-
drocarbures aromatiques a noyau condensé. Pour
la cinquiéme fraction (intervalle de distillation
320 - 340° C), le Ry semblerait étre de 2,6 et le
pourcentage en poids des noyaux aromatiques de
73,7 % (naphtalénes ou fluorénes substitués). De
méme, pour la septiéme fraction (intervalle de dis-
tillation 360 - 400° C), le calcul donne 2,7 pour le
Ry et 79,7 % pour le pourcentage en poids d’an-
neaux (anthracénes ou phénanthrénes substitués).

Le plus que Pon puisse peut-étre dire de cette
fraction est qu’an moins 80 % sembleraient étre
constitués de naphtalénes substitués et d’autres
hydrocarbures aromatiques contenant trois, quatre
et peut-étre un plus grand nombre d’anneaux,

4°) L’éluat au benzéne provenant d’alumine de
degré I, référence fraction d’huile 4/B (2,2 %
en poids de Uhuile neutre).

L’examen a P'ultra-violet indique que des aro-
matiques a trois anneaux élaient présents dans le
distillat d’intervalle de distillation 310 - 480° C,
avec quelques groupes CO répartis dans deux ty-
pes de structure, D’aprés des considérations tenant
au point d’ébullition, on pourrait g’attendre a ce
qu’il y ait aussi des structures A quatre anneaux
associés.

5°) Fractions a teneur élevée en oxygeéne.

On doit souligner que, en raison de leur his-
toire chromatographique, on pourrait sattendre
a ce que les fractions 2/6 - 42, 4/P et 4/B soient
constituées exclusivement d’hydrocarbures aroma-
tiques. La présence d’oxygene, telle que I'indiquent
P’analyse élémentaire et I'identification de groupes
CO, dans les distillats & point d’é¢bullition plus bas,
par I'examen spectroscopique, complique les ana-
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lyses de noyaux, mais nous ne jugeons pas que ces
constatations militent contre les conclusions prin-
cipales.

‘Les deux fractions suivantes, qui étaient forte-
ment adsorbées sur la colonne chromatographique,
contenaient une proportion significativement plus
élevée d’oxygéne que les fractions précédentes.

a) L’éluat i Ualcool provenant de elumine de de-
gré I, référence fraction huile 4/4 (1,7 % en
poids de lhuile neutre).

L’examen spectroscopique indiqua que des
naphtalénes et benzénes substitués étaient pré-
sents dans la fraction d’intervalle de distillation
300 - 500° C, et que le degré plus élevé d’adsorp-
tion sur la colonne chromatographique était dix a
la présence de groupes OH (phénols empéchés ou
alcools) aussi bien que de groupes CO.

b) L’éluat au chloroforme et a Ualcool provenant
de lalumine de degré II. Références huiles vis-
queuses ou gommes brun rougedtre, 1/14-62

(28,3 % en poids de Ihuile neutre).

I’examen spectroscopique indiqua que des strue-
tures aromatiques étaient partout présentes, sans
saturation oléfinique. L’augmentation de la teneur
en oxygene accusée par I'analyse élémentaire peut
étre mise en rapport avec l'augmentation de la
quantité de groupes CO présents dans les fractions
de degré croissant d’adsorption sur la colonne, et
aussi avec 'apparition de groupes OH (alcools et
peut-étre aussi phénols empéchés) dans ces der-
niéres fractions.

II. — CONCLUSIONS

1°} La proportion relativement élevée de phé-
nols est un caractére important du goudron, bien
que la quantité de phénol ordinaire qu’il contient
n’ait été que d’environ 0,2 %, et celle de phénols
potentiellement utiles (distillant au-dessous de
220° C) d’environ 4 % seulement. Il y avait en
outre, dans le liquide aqueux, une proportion si-
gnificative de phénols a bas point d’ébullition. Le
rendement total en phénol était ainsi de 680 g
par tonne de charbon carbonisé, dont 454 g par
tonne étaient contenus dans le liquide aqueux; le
rendement total en erésols était de 3 350 g par
tonne de charbon carbonisé, dont 765 g par tonne
étaient contenus dans le liquide aqueux, le rende-
ment en pyrocatéchine de 860 g par tonne dans
le goudron et de 1 630 g par tonne dans le liquide
aqueux.

La masse principale des phénols était a point
d’ébullition élevé et, pour cette raison, le débou-
ché serait incertain et & bas prix. La valeur de ces
phénols supérieurs serait grandement accrue &'ils
pouvaient étre convertis avec un rendement élevé,
en produits a point d’ébullition plus bas.

2°) L’huile neutre, dans I’échantillon de.gou-
dron étudié, ne contenait pas plus d’environ 10 %
de paraffines et de cycloparaffines. La structure
du reste du produit était essentiellement aromati-
que, environ 20 9% comprenant des hydrocarbures
et 30 % contenant ce que 1'on appelle des compo-
sés oxygénés. Les 35 % environ d’huile neutre qui
étaient insolubles dans le pétrole léger et, pour
cette raison, ne furent pas examinés, sont égale-
ment presque certainement de nature aromatique
el contiennent des groupements oxygénés dans des
structures complexes.

3°) Environ 40 % des hydrocarbures non-aro-
matiques étaient constitués de paraffines liquides,
s’échelonnant, comme nombre d’atomes de carbo-
ne, de Cy a Cy approximativement, et 60 % étaient
constitués de cires hydrocarburées ayant un nom-
bre plus élevé d’atomes de carbone. L’hydrocar-
bure C,,H,, fut isolé de ces cires, dans lesquelles
on soupgonna aussi la présence de naphténes dicy-
cliques.

4°) Dans les huiles hydrocarburées aromatiques,
environ 50 % étaient constitués principalement de
naphtalénes alcoylés, le reste contenant de 1 & au
moins 4 noyaux aromatiques par molécule. Ces
composés se séparaient, sur les colonnes chroma-
tographiques utilisées, dans l'ordre d’un degré
croissant d’aromaticité, c’est-a-dire dans I'ordre des
dimensions moléculaires croissantes, de la substi-
tution décroissante, de I'indice de réfraction crois-
sant et du rapport atomique hydrogéne-carbone
décroissant.

5°) Tels qu’ils étaient chromatographiés, les
« composés oxygénés aromatiques» étaient des
substances gommeuses hrun rougeitre; mais a la
distillation, ils donnaient des huiles fluides clai-
res. On identifia dans ces structures, par spectro-
scopie d’absorption, des groupes CO et OH.

En raison de la proportion relativement élevée,
dans Thuile neutre, de substances contenant de
I’oxygéne, une étude de leur nature et de leurs
utilisations possibles pourrait, en derniére analyse,
se révéler fructueuse.

6°) Comme dans le cas des phénols, une pro-
portion élevée de I'huile neutre avait un point
d’ébullition élevé (environ 70 % a 350° C). Sa va-
leur marchande serait certainement considérable-
ment accrue si elle pouvait étre convertie économi-
quement en produit a point d’ébullition plus bas.

7°) Le travail dont nous avons rendu compte
était nécessairement incomplet. Une augmentation
de nos connaissances sur la composition des gou-
drons requiert un fractionnement du produit de
départ beaucoup plus fin que celui qui fut réalisé;
ceci sera essayé, non seulement suivant les lignes
déja décrites, mais aussi par 'emploi de techni-
ques telles que la chromatographie de séparation,
la diffusion thermique, etc...
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TRAITEMENT INDUSTRIEL
DU GOUDRON DE CARBONISATION A BASSE TEMPERATURE
par J. L. SABATIER

{Charbonnages de France).

Le goudron de basse température, c’est-a-dire
celui qui est issu de la carbonisation de la houille
pratiquée en-dessous de 600°, différe notablerent,
comme on le sait, du goudron de cokerie.

1l s’en distingue par sa richesse en corps phéno-
liques, par V’absence d’hydrocarbures polynuclé-
aires cristallisables tels que la naphtaline et 1’an-
thracéne, par la complexité de sa composition chi-
mique et enfin par une teneur relativement faible
en brai.

La complexité particuliére de sa constitution
chimique se révéle a la fois par la diversité des
molécules constituantes (comprenant notamment
une part importante de composés aliphatiques et
naphténiques a ¢6té de composés aromatiques) et
par la fréquence des chaines latérales accrochées a
ces molécules. Ces deux caractéristiques mettent
bien en évidence I'effet destructeur et simplifica-
teur du cracking a haute température que le gou-
dron de cokerie a subi dans la cellule de carboni-
sation. Il faut rappeler d’ailleurs que, pour un
méme charbon, le rendement en « goudron » n’est
que de 3 - 3,5 % par carbonisation a haute tem-
pérature, alors qu’il s’éléve a 8 - 10 % par distilla-
tion a basse température,

Tel qu’il est actuellement pratiqué, le traite-
ment industriel du goudron de basse température
est effectué suivant le méme schéma que le traite-
ment traditionnel appliqué au goudron de coke-
rie :

— un fractionnement primaire par distillation a
pour objet de réaliser des coupes aussi nettes
que possible;

— des traitements secondaires appropriés sont ef-
fectués sur ces coupes par opérations, soit phy-
siques (cristallisation, distillation), soit chimi-
ques (lavages aux acides ou aux bases) en vue
de retirer les molécules les plus intéressantes,
a l’état aussi pur que possible, pour les livrer
comme matiéres premiéres a I'industrie chimi-
que de synthése. Des traitements secondaires
plus simples, généralement par redistillation,
‘ont également pour objet de sélectionner ou de
préparer des fractions ayant les propriétés re-
quises pour des utilisations définies;
enfin, dans quelques cas, des fabrications chi-
miques simples peuvent étre réalisées par réac-

tion directe a partir de mélange d’isoméres ou
de corps @ méme fonction chimique.

Cependant, le traitement industriel du goudron
de basse température présente des difficultés pro-
pres dues 4 la fois & sa plus grande sensibilité
thermique et aux propriétés corrosives de certai-
nes fractions.

En outre, la valorisation des différentes coupes
pose des problémes techniques et commerciaux
autres que ceux que 'on connait pour le goudron
de cokerie : ils ont leur origine dans les différen-
ces de nature et de propriétés qui existent entre les
coupes correspondantes des deux types de gou-
dron, mais aussi dans la faible importance des
tonnages mis sur le marché jusqu’ici.

1. — DISTILLATION PRIMAIRE

Le goudron brut a 2 % d’eau est distillé 2 Ma
rienau dans une unité de type classique compor-
tant une colonne a plateaux alimentée par un pi-
pe still.

Le choix des matériaux de la colonne et du pipe
still a posé des problémes de corrosion que 1'on a
résolus par I’emploi d’acier inoxydable (a 18 %
Ni— 8 % Cr — 3 % Mo) aux endroits sensibles,
qui sont les parties en contact avec les fractions
liquides dont la température dépasse 230° C.

A la sortie du pipe still, la température est au
maximum de 380° et la pression de 4 kg. La co-
lonne comporte 27 plateaux,

La distillation primaire fournit les fractions sui-
vantes :

Intervalles Proportions
Fractions e sur goudron
distillation anhydre

avant 185° C 1%
185°-230° C 20 %
230°-270° C 8 %
270°-320° C 5%

Huile 1égére

Huile phénolique I
Huile phénolique II
Huile de dénaphtali.

nage

Huile lourde 320°-400° C 32 %
Brai (a 70 KS) 31 %
Pertes 1%
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L’unité fonctionne en moyenne 300 jours par
an; les arréts systématiques pour Pentretien sont
de I'ordre de 10 a 12 jours par trimestre, au cours
desquels on procéde au nettovage du pipe still
par combustion contrélée des dépéts au moyen
d’un mélange air-vapeur d’eau.

Le brai est évacué sous forme de plaquettes, de
3 a 5 mm d’épaisseur, obtenues par épandage a
chaud a I'extrémité d’une bande mobile de caout-
choue, arrosée a I'eau froide. On obtient une pla-
que continue de brai, qui se fragmente en fin de
course de la bande et se déverse directement en
wagon. Sous cette forme, le brai n’a qu’une fai-
ble tendance a 'agglutination et se préte aisément
aux manipulations, La teneur en eau n’excéde pas

1 %.

II. — TRAITEMENTS SECONDAIRES

Dans le cas des goudrons de basse température,
les traitements secondaires effectués industrielle-
ment jusqu’ici se limitent pratiquement a la ré-
cupération des phénols, qui sont d’ailleurs parti-
culiérement abondants.

A) Huile phénolique L

Cette huile (185°-230°C) contient en moyenne
50 % de corps phénoliques. Le déphénolage est
pratiqué par la soude avec neutralisation par 1’aci-
de sulfurique. Ces opérations sont effectuées en
continu. Les méthodes d’extraction par solvant ou
par entrainement azéotropique n’ont pas, jusqu’a
présent, donné de résultats économiques.

Le phénol brut obtenu contient de 10 a 13 %
d’eau, qui retient en solution du sulfate de soude
dont la concentration peut atteindre 70 g/litre.

Cette minéralisation géne 'utilisation directe du
phénol brut, qui dans certains cas est possible. Un
procédé de déshydratation et de déminéralisation
a été mis au point par traitement ménagé a l'aci-
de sulfurique concentré, celui-ci servant ensuite a
la neutralisation de la solution de phénate de sou-
de. La teneur en eau du phénol brut peut étre ain-
si abaissée a 3 %.

L’obtention d’un phénol brut déshydraté et dé-
barrassé des corps se polymérisant facilement sous
forme de brai est également réalisée par distilla-
tion, en se servant des deux premiéres colonnes de
Iinstallation continue de fractionnement décrite
ci-apres.

Le phénol brut ainsi traité trouve des utilisa-
tions directes dans la fabrication de résines phé-
noplastes moyennant des ajustements appropriés
de composition au moyen d’addition d’acide phé-
nique ou de méta-paracrésol.

Cependant, ces possibilités d’utilisation directe
restent encore limitées et la majeure partie du
phénol brut produit est rectifiée pour obtenir les

différentes fractions commerciales demandées par
le marché,

Le fractionnement est réalisé dans une installa-
tion continue fonctionnant sous la pression ab- -
solue de 200 mm de mercure, qui comporte les
colonnes suivantes :

(12 plateaux)
( 8 plateaux)
(47 plateaux)
(47 plateaux)

1 colonne & brai

colonne de déshydratation
colonne a acide phénique
colonne a orthocrésol
colonne 4 méta-paracrésol (47 plateaux)
colonne a xylénols (14 plateaux)

La rectification continue de phénol brut peut
étre conduite suivant des schémas qui différent
avec les objectifs recherchés.

Par exemple, on peut obtenir le fractionnement
suivanl d’un phénol brut anhydre :

— 11 % d’acide phénique a 90 %:;

— 9 9% d’orthocrésol a 80 %

— 25 % de méta-paracrésol a 40-45 % de méta-
crésol ;
de xylénols (40 % de xylénols 205°-
230° C et 10 % de xylénols 230°-240° C)

— 59% de brai.

Environ le tiers des fractions obtenues au frac-
tionnement continu sont commercialisables direc-
tement. Les autres fractions sont retraitées dans
une colonne discontinue de 60 plateaux opérant
sous la pression absolue de 60 mm de mercure, qui
permet de préparer :

— de T’acide phénique a point de fusion : 40°C

— de l'orthocrésol a point de fusion : 31°C

— du méta-paracrésol a plus de 50 % de méta-
crésol

— les différentes coupes de xylénols demandées
par la clientéle.
Pour ces produits, le fractionnement normal qui
a été adopté, en tenant compte des utilisations ac-
tuelles, conduit aux fractions définies ci-aprés :
— acide crésylique I: contenant 30 % de méta-
crésol;

— acide crésylique II : contenant 10 a 12 % de
métacrésol ;

— acide crésylique III : contenant 20 % de xylé-
nol 1.3.5;

— acide crésylique IV : (225°-240° C).

b e

— 50 %

B) Huile phénolique II.

Cette huile contient 40 % de corps phénoliques
variés : homologues supérieurs des xylénols, ox-
hydrindénes, naphtols, diphénols, etc...

On peut envisager un déphénolage sommaire par
solvant — suivi ou non d’une extraction sélective
des diphénols par lavage a l'eau.

Toutefois, cette huile étant un constituant parti-
culiérement actif de la créosote pour imprégnation
des bois, et une bonne matiére premiére pour dé-
sinfectants, son déphénolage ne présente pas ac-
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tuellement d’intérét économique, sauf dans des
cas trés particuliers.

Ill. — APPLICATION ET DEBOUCHES
FABRICATIONS ANNEXES

Les produits issus de la distillation primaire et
des traitements secondaires se répartissent, comme
on vient de le voir, en trois groupes :

-~ les produits phénoliques représentant environ
10 % du goudron;

— les huiles représentant environ 60 % du gou-
dron;

— le brai représentant environ 30 % du goudron.

A) Produits phénoliques,

La rectification continue fournit déja plusieurs
fractions qui ont un débouché commercial, notam-
ment dans I'industrie des phénoplastes :

— phénol a4 90 %; '
— m-p-crésol a 40-45 % de méta.

La rectification discontinue permet d’élaborer
des produits purs (acide phénique -orthocrésol),
des produits concentrés (méta-paracrésol a plus
de 50 % de métacrésol) et des fractions normali-
sées suivant leur usage (acides crésyliques).

Sur demande de l'industrie chimique, elle per-
met également d’extraire des coupes serrées de :

— xylénols 1-2-4 et 1-2-5;

— xylénol 1-3-5.

Ce dernier peut étre préparé a I’état pur par
cristallisation.

On a déja vu que l'huile II peut étre plus ou
moins complétement déphénolée; du bloc de phé-
nols recueillis on peut aisément extraire les diphé-
nols (pyrocatéchine et méthylrésorcine, en parti-
culier) par lavage sélectif a I’eau, le mélange res-
tant pouvant fournir, soit une base de plastifiants,
soit une base de désinfectants, aprés purification
permettant d’éviter les colorations accessoires.

En dehors des fabrications classiques a partir
des produits commerciaux usuels (acide phénique
— ortho et méta-paracrésol — xylénol 1-3-5), quel-
ques dérivés qui présentent un intérét industriel
peuvent étre préparés directement a partir des
[ractions de xylénols ou de phénols supérieurs,
sans nécessiter la séparation préalable des molé-
cules composantes :

1) du bloc des xylénols ou d’une partie de ceux-
ci, on obtient par estérification a I'oxychlorure de
phosphore des triarylphosphates. Ceux-ci se com-
parent favorablement, au point de vue de la sta-
bilité et du pouvoir plastifiant, aux tricrésylphos-
phates dont on connait I’emploi en progrés con-
stant dans la mise en ceuvre des résines polyviny-
liques;

2) Thydrogénation catalytique des xylénols
fournit des alkylcyclohexanols et alkyleyclobexa-
nones, que l’industrie des peintures et vernis uti-

lise comme solvants lourds. Ces alcools peuvent
également servir a la préparation de plastifiants;

3) Tisobutylation est une méthode efficace pour
obtenir des isoméres purs, métacrésol, paracrésol,
xylénols 2-4, 2-5, 3-4, 3-5.

Elle permet également d’obtenir des dérivés iso-
butylés, tels que le p. terbutylphénol utilis¢ dans
la fabrication des résines phénoplastes solubles
dans les huiles, le di-terbutyl p. crésol dont on
connait I'emploi de plus en plus répandu comme
agent antioxygéne non toxique, le di-terbutyl m.
crésol stabilisant des carburants et du caoutchouc.

B) Huiles.

Les huiles de goudron de basse température pré-
sentent des caractéres propres qui les différencient
des huiles de goudron de haute température et
justifient des applications particuliéres :

— elles ont un caractére chimique mixte a la fois
paraffinique, aromatique et naphténique;

— elles ont une bonne miscibilité aux huiles de
pétrole;

— elles sont exemptes de dépdts de cristallisation
a basse température.

De T’huile phénolique I, on retire une huile dé-
phénolée qui constitue un adjuvant pour les bitu-
mes routiers et un bon support pour insecticides
et désinfectants agricoles.

L’huile II est, d’'une part, un constituant de la
créosote pour imprégnation du bois et, d’autre
part, une base de désinfectants sous forme d’émul-
gions savonneuses,

I’huile & dénaphtalinage sélectionnée par un
coupage précis s'est révélée le meilleur des agents
de dénaphtalinage du gaz de cokerie et son emploi
s'est répandu dans les installations des Charbon-
nages de France, des Mines de la Sarre et du Gaz
de France. Ce produit, vendu sous la marque « Dé-
naphtine », est caractérisé par une capacité de ré-
tention de la naphtaline dépassant 5 % du poids
d’huile mise en ceuvre, et une possibilité d’emploi
aux basses températures jusqu’a — 5°.

L’huile lourde est un constituant de la créosote,
mais sa miscibilité avec les fuels pétroliers permet
aussi d’en faire un combustible d’appoint ou de
remplacement; elle est également un adjuvant
pour les goudrons routiers.

C) Brai.

Le brai de goudron de basse température pré-
sente des caractéristiques physiques intermédiai-
res entre celles du brai de goudron de cokerie et
celles des bitumes pétroliers. Il peut étre utilisé
pour l'agglomération des fines de houille. Mais il
est plus intéressant d’exploiter ses qualités propres
dans le domaine de I’étanchéité : revétement ou
enduits. D’autre part, des essais d’utilisation de
brais mous (brais plus ou moins riches en huiles)
pour la fabrication de matériaux enrohés pour re-
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vétements routiers sont en cours, Dans tous les cas,
le brai de goudron de basse température se carac-
térise par une bonne compatibilité avec les bitu-
mes pétroliers.

IV. — CONCLUSION

La valorisation des produits issus du goudron
de basse température doit étre cherchée dans des

voies différentes de celles suivies pour le goudron
de haute température. Les progrés dans la connais-
sance des qualités propres de ce goudron, ainsi
que dans les méthodes de traitement, peuvent en-
core ouvrir des perspectives nouvelles : dans ce
domaine, I'industrie anglaise du goudron de basse
température, qui a joué un role de pionnier, con-
tinue & apporter sa contribution.



REVUE DE LA LITTERATURE TECHNIQUE

Sélection de fiches d'Inichar

Inichar publie réguliérement des fiches de documentation classées, relatives & l'industrie charbonniére
et qui sont adressées notamment aux charbonnages belges. Une sélection de ces fiches paratt dans chaque

livraison des Annales des Mines de Belgique.

Cette double parution répond a deux objectifs distincts :

a) Constituer une documentation de fiches classées par of)ist. & consulter uniquement lors d'une recherche
déterminée. Il importe que les fiches proprement dites ne circulent pas: elles risqueraient de s'égarer,
de se souiller et de n'étre plus disponibles en cas de besoin. Il convient de les conserver dans un meu-

ble ad hoc et de ne pas les diffuser.

b) Apporter régulicrement des informations groupées par objet, donnant des vues sur toutes les nouveautés.

C’est a cet objectif que répond la sélection publiée dans chaque livraison.

B. ACCES AU GISEMENT.
METHODES D’EXPLOITATION.

IND. B 31 et P 33 Fiche n® 16.396

F. LINDE. Welche Abhangigkeit besteht beim Ge-
steinstreckenvortrieb zwischen dem Arbeitsplatz e
Mann und der Auffahrleistung? Quel rapport y a-t-il
dans le creusement de galeries au rocher entre Pespace
offert & chague travaillenr et Vavancement réalisé? —
Bergbauwissenschaften, 1956, aodt, p. 217/234.

These de doctorat soutenue a la Bergakademie de
Clausthal.

Les facteurs intervenant dans le rendement
facteurs naturels (massif, climat, venues d'eau, acci-
dents géologiques), facteurs relatifs a ['organisation
du travail, facteurs d’exploitation (degré de mécani-
sation, de l'abattage, du déblaiement et de I'évacua-
tion); il faut aussi faire intervenir I'espace offert a
chaque travailleur, car il influe dans une certaine
limite sur le rendement du travail.

Calculs de production et de prix de revient avec
divers effectifs, sections ou roches, en distinguant
exploitations non, partiellement et fortement méca-
nisées( données empruntées aux observations faites
lors des épreuves de 1948 aux mines de la Ruhr
pour ['avancement).

L'auteur fait ressortir que la mécanisation totale
n'offre d'avantages économiques sur la mécanisation

partielle que si ['avancement dépasse 100 m/mois.
Bibliogr. 13 références.

(Résumé Cerchar, Paris).

IND. B 4111 et Q 40 Fiche n° 14.846

H. RESLINGER. Rentabilité de l'exploitation par
avancements rapides dans un gisement de couches
minces et charbon dur nécessitant havage et tir. Mine
de demain basée sur le principe de la rapidité des

avancements. — Communication Te 3 au Congrés du
Centenaire de la Société de I'Industrie Minérale,
Paris, juin 1955. — Revue de I'Industrie Minérale,

numéro spécial | T, 1956, juillet, p. 344/387, 12 fig.

Dans un gisement en plateure qui s’appauvrissait,
le rendement fond du si¢ge 1 de la Houve diminuait
progressivement. En 1949, ce rendement tomba a
1.150 kg pour une production nette de 2.100 t et
7 tailles en activité. Aprés 'introduction de [a nou-
velle méthode d'exploitation par avancements rapi-
des (cf. fiche 10.420 - B 4111) et sa généralisation
dans 7 couches différentes, le rendement fond
s'éleva d'une facon sensible et atteignit 1.950 kg.
Production moyenne de 2.100 t/j provenant de 3 tail-
les seulement, d'une puissance moyenne modérée
de 1,05 m. Un autre grand avantage de |'exploitation
par avancements rapides est la diminution des inves-
tissements. Vitesse d’avancement de 3 allées - taux
de rentabilité de 120 %. Vitesse d’avancement de
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4 allées - taux de rentabilité de 200 9. Aprés
4 années d'expérience, on peut prévoir la mine de
demain trés simplifiée, Dans une couche de 1 m,
2 tailles de 220 m de longueur peuvent faire cha-
cune un avancement de 4 allées de 0,9 m et produire
2000 t & un taux de rentabilité prévisible de 150 %
minimum par rapport & I'ancienne méthode,

Il reste a concevoir I'avancement rapide des tra-
cages.

En attendant la mise au point de machines
traceuses capables de couper a la fois le charbon et
le rocher, il faudrait pouvoir, avec les moyens
actuels, tracer les galcries au moins a la vitesse
d'avancement des tailles, c’est-a-dire 6-10 m/j. 1.'au-
teur voit la solution dans les tracages sous forme
de taillette de 15-20 m de longueur, équipée comme
une taille normale, avangant comme la taille et au
moins a la vitesse de celle-ci. L arri¢re-taillette sesait
formée par deux galeries jumelées, Celles-ci seraient
de petite section, avec un coupage de mur unigque-
ment, peul-étre avec toit boulonné ou boisé simple-
ment.

C. ABATAGE ET CHARGEMENT.

IND. C 21 Fiche n° 14.730

M. POULET. Abattage du charbon & l'explosif. —
Communication Ta | au Congrés du Centenaire de
la Société de I'Industrie Minérale, Paris, juin 1955. —
Revue de ['Industrie Minérale, numéro spécial [T,
1956, juillet, p. 5/12, 3 fig.

Dans la modernisation des méthodes d'exploita-
tion, I'explosil joue un réle important. Ce dévelop-
pement continuel n'a été possible que par suite de
la mise au point d'explosif de sécurité envers le
grisou et les poussidres, mais également parce que
les exploitants ont respecté avec une parfaite disci-
pline les consignes d’emploi.

Au cours de ces derniéres années, on consiate
une évolution dans I'emploi. On doit se souvenir
qu'une mine tirée en plein massif ne donne pas un
abattage satisfaisant. 1l est indispensable d'avoir
une surface de c[égagement vers Iaq‘uelie se produit
I'effet utile de 'explosion. L'inclinaison des trous
de mine doit également tenir compte de la position
des limets existant dans la veine. Le réglage de la
charge se fait en cherchant a obtenir I'effet de soul-
fle le moins important. Les explosifs allégés, en
service depuis 3 ans, répartissent ['énergie de I'ex-
plosion sur une plus grande surface du trou de mine
et conduisent 4 une action moins brutale sur le
massif. Ils peuvent étre utilisés méme dans les chan-
tiers ot le toit est fragile.

Les trous sont forés généralement a des distances
de 0,70 m & 1 m les uns des autres et a des distances
semblables de la surface de dégagement.

La consommation de ces explosils varie de 50 a
250 g par m3 en place suivant la dureté du charhon.

L’explosif permet d'obtenir des prix de revient
d'abattage en taille qui sont environ inférieurs

de 50 9 a ceux obtenus en utilisant le marteau-
piqueur.

IND. C 240 et A 45 Fiche n® 16.586

T. ATCHISON, W. DUVALL, L. OBERT. Mobile labo-
ratory for recording blasting and other transient phe-
nomena. Laboratoire mobile pour enregistrer les phé-
noménes du tir et autres phénomeénes instantanés, —
U. S. Bureau of Mines, Rep. of Inv. 5197, 1956, juin,
22 p., 1l fig.

Laboratoire automobile pouvant enregistrer simul-
tanément 16 indications transmises électriquement
par des oscilloscopes et des chambres a tambour
tournant & grande vitesse, les phénoménes détectés
étant ou des voltages ou transformés en différences
de potentie[: I'emploi de transducteurs et d'impé-
dances appropriées donne une grande souplesse.

On peut ainsi étudier tous les phénoménes de
vibrations, commutation, volées d’explosions &
micro-retards, ébranlement d'un massif par le tir.
Détails sur les appareils principaux et auxiliaires.

(Résumé Cerchar, Paris).

IND. C 243, F 231 et H 550 Fiche n® 16,570

E. WEHNER. Auswirkungen elektrostatischer Erschei-
nungen im Bergbau. Influences des manifestations élec-
trostatigues dans les mines. — Gliickauf, 1956, 13 oc-
tobre, p. 1229/1233.

Depuis quelques dizaines d'années déja, on con-
nait le danger de ces charges, spécialement en
atmosphére séche et en milieu isolant. En Allema-
gne, Beyling et Fritzsche (1933) sont les premiers
A s'étre intéressés au danger de I'allumage du grisou
par cet intermédiaire et aux moyens de protection
éventuels. Antérieurement, d'autres branches indus-
trielles avaient étudié le danger d'incendie et d'ex-
plosion dans les gaz, fumées et atmosphéres pous-
siéreuses. Le danger dans les mines paraissait moins
sérieux parce que les poussiéres de charbon n’ont
pas besoin d'étre électriliées pour étre dangereuses
et, d'autre part. les conditions de sécheresse et d'iso-
lement, en méme temps que la présence de grisou
ou poussiéres, paraissaient problématiques.

Depuis, le danger a été confirmé par de nombreux
exemples.

Par exemple, dans une mine du Nord de Ia Ruhr,
en un point de chargement d'un puits intérieur, on
avait installé un filtre éjecteur de poussiéres a air
comprimé : des étincelles dangereuses ont été cons-
tatées — la station de Dortmund-Derne a cons-
taté des tensions atteignant 4000 V & des tubes
Cardox isolés pour une capacité de 500 Picofarad.

En général, les tuyéres a air comprimé non mises
a la terre sont trés dangereuses. Le développement
de I'emploi des plastiques (isolants) par ailleurs si
intéressants, présente a ce point de vue un danger
particulier (flexibles, bandes transporteuses, isole-
ment des cables). Un accident assez extraordinaire
qui s'est produit en 1954 dans une mine de la Ruhr
et a atteint deux jeunes ouvriers : des mines char-
gées, mais non raccordées, ont sauté au moment
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olt une tuyauterie & air comprimé a débité a gueule-
bée : la seule explication vraisemblable est qu’une
charge électrostatique développée sur la tuyauterie
a chargé un bout de détonateur pendant que ['autre
était a la terre.

IND. C 4l Fiche n° 14.796

A. BERNOS. Exploitation des veines minces en pla-
teure. — Communication Tb 4 au Congrés du Cen-
tenaire de la Société de |'Industrie Minérale, Paris,
juin, 1955. — Revue de I'Industrie Minérale, numéro
spécial | T, 1956, juillet, p. 93/110, 20 fig.

Evolution des méthodes d’exploitation dans un
siége ot ['on « récupére » un gisement médiocre de
veines minces, sales, & épontes trés médiocres, mais
avec un pendage régulier de I'ordre de 10°.

Le but poursuivi était de compenser la diminution
progressive de la puissance des veines par une amé-
lioration de la technique. On s'orienta vers une
augmentation de la concentration par des vitesses
d’avancement aussi grandes que possible, boisage
métallique et développement de la mécanisation.
On resta fidele a la longue taille de 200 m environ.
Les divers engins de transport en taille qui, dans
une certaine mesure, imposent la méthode d’exploi-
tation, furent successivement le couloir oscillant, le
convoyeur & bande & brin supérieur porteur, le con-
voyeur a brin inférieur porteur et enfin le convoyeur
blindé qui permit d'introduire le bavage par passes
courtes et multiples. puis ensuite le havage par
passes courtes derriére le convoyeur avec souténe-
ment en porte-a-faux.

Clest cette méthode, inspirée de la mine de
Kreutzwald (Houilleres du Bassin de Lorraine), qui
est actuellement généralisée.

Les avancements quoﬂdiens moyens sont de trois
rallonges de 0,90 m. Le foudroyage a lieu au cours
des postes d'abattage. La taille est divisée en deux
tailles de 100 m, desseryies_ cha.c[.me par une haveu-
se ; traitées comme deux demi-tailles presque indé-
pendantes, elles sont intentionnellement acycliques,
ce qui [eur confére une grande souplesse de marche.

Le souténement, faute d'étancons a pose rapide,
reste le point faible.

IND. C 41 Fiche n° 14.797
J. MACHERAS. Mécanisation des longues tailles dans

les veines & toit court (exploitations profondes) —
Communication Tb5 au Congrés du Centenaire de
la Société de I'Industrie Minérale, Paris, juin 1955, —
Revue de l'Industrie Minérale, numéro spécial I T,
1956, juillet, p. 111/131, 12 fig.

Méthode : havage et chargement par haveuse sur
Panzerfsrderer avancé par pousseurs — passes cour-
tes et rapides — souténement métallique en porte-a-
faux suivant au plus prés.

La haveuse have en montant puis charge en
descendant, les chaines tournant en sens inverse.

Difficultés et limites d'utilisation.

— trop gros blocs (découpage par bras combiné et
bras triangulaire) z

— variations de puissance et de configuraﬁon de
la veine (haveuse a tour — c}:ampignons démon-
taI)Ies) %

— abattage de la poussiére ;

— puissance de la haveuse (il faudra biealot

100 kKW).

Probléme de la banquetie :
a) essai dlabattage et de c['mrgement a l'aide du

bras Hoy :
1)) chargeuse de banquel'te Quoniam,

Souténement :
Etangons et béles métalliques.

Difficultés :

a) danger de travailler au plus prés de la haveuse,
en aval, au-dessus du Panzer transportant le char-
bon tombant ‘au havage ;

b) dilficulté de maintenir le toit a l'aide d'une
béle entiérement en porte—é-?aux dans les cas ou le
toit est trés lourd.

Traitement du toit :

Le remblai (pneumatique) est souvent imposé, en
particulier en cas de grisou, de danger de feu, ou
pour limiter les dégats de surface.

Difficulté du remblayage en cas de mauvais toit.

Essai de remblai avec arrachage du souténement
au treuil.

Conclusion : La méthode se généralise aux Mines

de Ia Sarre.

IND. C 4210 Fiche n® 14.795

H. CHALES, H. THUILLIER, J. VERDET. Evolution
du havage dans le Bassin du Nord et du Pas-de-Ca-
lais. — Communication Tb 3 au Congrés du Cente-
naire de la Société de I'Industrie Minérale, Paris, juin
1955. — Revue de I'Industrie Minérale, numéro spé-
cial 1T, 1956, juillet, p. 78/92, & tabl.

Dés avant la guerre de 39-45, le havage [ut
essayé dans le Bassin du Nord et du Pas-de-Calais,
mais n'y fut pas adopté. Ce n'est qu'aprés la géné-
ralisation du souténement métallique en porte-é-faux
et celle du déblocage par convoyeur blindé que le
havage fut développé. Depuis 1951, il a pris une
grande extension dans les charbons durs des grou-
pes de I'Ouest du Bassin, notamment ceux d’Auchel
et de Bruay.

Les auteurs insistent sur la nécessité de fragmen-
ter les produits afin de pouvoir charger mécanique-
ment. Moyens mis en ceuvre pour réaliser cette
[ragmentation. Le chargement est réalisé aussi sou-
vent que les conditions le permettent. Sur 30 haveu-
ses en service en décembre 1954, 8 machines assu-
raient le chargement intégral des prociuits. Types et
caractéristiques des machines utilisées : Anderson
Boyes 15" et 127, British Jeffrey Diamond 12",
Eickhoff SE 5 a commandes hydrauliques. Sullivan
C.LE. 5 et C.I.A. 5. La plupart des machines
sont électriques. La longue taille est seule adoptée.

En charbon trés dur, le havage, en remplagant le
minage, a amélioré la granulométrie, augmentant la
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valorisation. Les résultats ont évolué rapidement :
si le pourcentage du charbon havé n'est passé pour
I'ensemble du bassin que de 0,16 en 1947 & 5 en
1954, par contre ce pourcentage augmente fortement
dans les charbons durs des groupes de I'Ouest du
bassin : il passe & Auchel de 0,75 en 1951 & 40 en
septembre 1954 et & Bruay de 1,7 en 1952 a 16,6
en septembre 1954. :

Les auteurs étudient les investissements pour une
taille a souténement métallique avec haveuse circu-
lant sur blindé, ces investissements s'élévent, pour
un front de 150 m, & 35.000.000 FF, ce qui corres-
pond & une dépense journaliére de 76.000 FF,

IND. C 4220 Fiche n° 14.828

H.E. COLLINS. Coal ploughs in Great-Britain. Le
rabotage en Grande-Bretagne. — Communication Td 2
au Congrés du Centenaire de la Société de I'Industrie
Minérale, Paris, juin 1955. — Revue de I'Industrie
Minérale, numéro spécial | T, 1956, juillet, p. 206/
243.

Au cours de ces derniéres années, on assiste & un
déve]oppement de la mécanisation de I'exploitation,
et en particulier de I'abatage et du chargement.
D'excellentes machines ont été mises au point, mais
surtout pour les veines de 90 cm de puissance et
plus, la diminution de la puissance moyenne oblige
a chercher d'autres solutions : le rabotage en est
une.

Rabotabilité des veines : Il s'agit de trouver un
crittere de «rabotabilité » d'une veine, autre que
d'étre formée de charbon tendre et bien clivé. Pour
cela, on utilise un apparcillage léger, constitué en
gros par un couteau de rabotage dont on mesure la
pénétration dans le charbon en méme temps que
la poussée nécessaire (maximum 8.600 kg) (cf. f.
n® 12.8631- C 4220). La rabotabilité s'apprécie a
partir de mesures de référence faites dans la veine
Busty, parfaitement rabotable par un rabot statique.
Un charbon trop dur peut étre rabotable par un
rabot « activé» ou «a résonance» (ex. Huwood
slicer). Les mesures permettent aussi de faire le pro-
jet de I'installation (¢ de céables, vitesse, puissance).
e rabotage exige de bonnes épontes et un excellent
contréle du toit, de plus le front doit étre dégagé
(rallonges articulées et porte-a-faux ou mieux « ral-
longes coulissantes »). l.a rabotabilité dépend sans
doute de la charge sur les étangons ; il semble qu'il
existe une valeur critique de celle-ci en dessous de
laquelle la résistance au rabotage augmente. Le
rabotage permet de suivre une marche acyclique.
Sécurité : peu d'étincelles provenant des pics et peu
de poussiéres.

Installations de rabotage de Grande-Bretagne
(cl. F. 5225 - C 4220). Le rabot « standard » travailla
en Grande-Bretagne de 1946 & 1954 avec un rende-
ment de 12 t/homme poste. De nombreux autres
rabots y travaillent aussi maintenant : Standard 1,
Haveur 8, Rapide 14, Scraper 10, Samson M et C 6,
Huwood Slicer 4 ; total 43. La production corres-.
pondante est de 10 ‘% de la « production mécani-
sée », de 0,8 % de la production totale (17 Mtn/an).

Conclusion : Le rabotage est un systéme d'abalage-
chargement mécanique sans doute appelé & un grand
développement.

IND. C 4220 Fiche n° 16.578

K. SPIES. Untersuchung der Gewinnbarkeit von Stein-
kohlen unter besonderer Beriicksichtigung der scha-
lenden Kohlengewinnung. Examen de lexploitabilité
du charbon au point de vue du rabotage. — Gliickauf,
1956, 27 octobre, p. 128571297, 15 fig.

L’abattage des minéraux durs est d'une fagon
générale un procédé de concassage auquel on peut
appliquer les lois générales du concassage. Celles-ci
toutefois ne fournissent aucune valeur pratique de
I'exploitabilité. Par contre, on est arrivé a distinguer
deux facteurs qui conviennent pour les recherches
sur le charbon : la dureté et la pénétrabilité. La pre-
miére dépend des propriétés du charbon, la seconde
des conditions des terrains encaissants.

Un procédé de mesure de ['exploitabilité doit
répondre & toute une série c['exigences : le charbon
doit avant tout étre essayé en place et les conditions
d’essai ne doivent pas trop modifier la situation
naturelle, la mesure doit se rappmcher des condi-
tions d’abattage.

On examine plusieurs procédés qui ne remplissent
pas toutes les conditions. Le dispositif de Wilms
convient pour le cas d'un petit rabot armé d'un
taillant ; des recherches préliminaires sur la forme
du taillant, I'angle et la profondeur de coupe ont
fixé les formes de I'engin utilisable pour des recher-
ches ultérieures.

Il s'agit d'un petit chariot porte-outil, entrainé
par chaine Galles et commande manuelle, qu’on
introduit dans un trou de sonde et qui est pourvu
d'un dynamomeétre 4 tambour enregistreur. Une com-
paraison immédiate entre la mesure de Wilms et la
force de traction d'un rabot nécessaire en un point
fixé d'une taille n'est pas possiBIe. mais elle peut
se déduire d'une série trés élevée de mesures.

En réalité, il n'est pas possible dans I'état de nos
connaissances de prévoir I’aph’tude d'un charhon
au rabotage.

IND. C 4220 Fiche n° 14.840

H. SANDER. Die schilende Kohlengewinnung in
Deutschland. L'abattage rabotant du charbon en Alle-
magne. — Communication Td 4 au Congrés du Cen-
tenaire de la Société de I'Industrie Minérale, Paris,
juin 1955. — Revue de I'Industrie Minérale, numéro
spécial | T, 1956, juillet, p. 254/276, 28 fig. — Tech-
nik und Forschung (S.K.B.V.), 1955, cahier n® 3.

Court apergu historique de I'évolution en Allema-
gne du rabot.

Le «Einheitshobel » opérait a faible vitesse avec
une profondeur de coupe d'environ 30 cm. On
essaya d abord de faciliter le travail du rabot en
activant ses lames, mais e principe des rabots
activés fut bientét abandonné.

L’évolution se poursuit par le rabot & gradins qui,
avec la méme vitesse que le Finheitshobel, entaille
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la paroi avec plusieurs petites lames a profondeur
croissante, & environ 30 c¢m avant que [a derniére
Jame abatte sur toute la hauteur du rabot la taille
dont les tensions ont disparu; on arrive alors au
rabot « rapide » ou rabot Lébbe qui, au contraire
du Einheitshobel et du rabot a gradins, travaille
avec une faible profondeur et une vitesse augmentée,
mais le rabot rapide devait avoir un guidage forcé
le Iang du convoyeur a cause de I'accroissement de
la vitesse,

Le stade suivant améne au rabot prismatique qui
travaille avec la méme vitesse que le rabot rapide,
mais qui attaque le front de taille en deux points
seulement : il y a économie de force de traction et
il ne nécessite plus de guidage forcé le long du
convoyeur.

Ensuite sont décrits le rabot rapide, systéme
Ibbenbiiren, sans tube de guidage avec aile madi-
fige, le rabot ajouté et le rabot & plaques de havage
pour l'utilisation en plateures et semi-dressants.

Suit la description du scraper-rabot de la Heinrich
Bergbau A.G. I est [ait mention du transporteur
de taille coupant, procédé tout récent, supérieur au
scraper-rabot. surtout en semi-dressants et dans des
veines & fortes ondulations avec charbon « travail-
lant ».

Pour les dressants ; la haveuse a cable pour cou-
ches en dressants, le rabot pour dressants de la Hein-
rich Bergbau A. G. et le bélier de la mine Peissen-
berg.

IND. C 43 et E 124 Fiche n® 14.843

J. BIEAU. La mécanisation de l'abattage dans les
pendages de 20 & 40°. — Communication Te | au
Congrés du Centenaire de |'Industrie Minérale, Paris,
juin 1955. — Revue de I'Industrie Minérale, numéro
spécial | T, 1956, juillet, p. 300/326, 28 fig.

Introduction de la méthode & front dégagé : le
premier pas vers la mécanisation fut ['introduction
de freineurs blindés et du souténement métallique.

Probléme des veines minces : pour résoudre ce
probléme, on a réalisé un freineur angulaire 3 sim-
ple chaine, blindé, c’est-a-dire ripable et trés résis-
tant (t'ir. havage). La taille est inclinée sur le pen-
dage pied en avance. La haveuse prend appui
latéralement sur le blindé par un traineau qui laisse
le passage de la chaine a assiettes, Aprés havage
et tir, la haveuse redescend en chargeant le charbon
abattu.

Veines puissantes :

1) L'utilisation du blindé angulaire en veine puis-
sante donne lieu a des difficultés par suite du
l{anger de renversement du front de taille. On ne
peut donc s'engager dans cette voie qu'avec pru-
dence. Des essais sont en cours qui détermineront
les limites d'utilisation de la méthode.

2) Parallélement, des essais de haveuse intégrale
Anderton ont été enltrepris dans les tailles a freineur
blindé sur pendage. Cette machine résout le pro-
bleme de la banquette et peut, & [a descente. charger

intégralement le charbon abattu. En charbon trés
dur, cette machine convient mal.

3) Aussi, a-t-on construil un prototype de haveuse-
chargeuse qui utilise le chargement en descendant
par tambour muni de pics élargis. La machine have
avec un bras normal, Aprés tir, on met en service
le tambour de cbarﬁement a la descente.

D. PRESSIONS
ET MOUVEMENTS DE TERRAINS.
SOUTENEMENT.

IND, D 1| Fiche n® 16.509
C. BADGER, A. CUMMINGS, R. WHITMORE. The

desintegration of shales in water. La désintégration
des schistes dans 'ean. — Journal of the Institute of
Fuel, 1956, octobre, p. 417/427, 12 fig.

Le comportement des schistes dans I'eau a été
étudié de facon a définir I'importance et le proces-
sus de leur décomposition et les propriétés de la
roche qui les déterminent. Les schistes se désagre-
gent de deux facons dont ['une alfecte tous les
schistes, cest la dispersion de la matiére colloidale
qui maintient ensemble les constituants d'un schiste
sec. Quelques schistes se détruisent par pression
d’air lorsque ['eau est entrée dans les pores par
capillarité. L’'effet de destruction tient principale-
ment A la structure du schiste et non a la quantité
de colloides présents. Le degré de dispersion des
colloides argileux et la stabilité¢ des suspensions qui

‘en résulte sont déterminés par le type de cations

d'échange attachés au colloide et par les propriétés
du liquide causant la désintégration, c’est-a-dire ses
caractéristiques ioniques et ses propriétés diélectri-
ques.

L'humidité superficielle et la résistance mécani-
que des schistes paraissent liées & leur désintégra-
tion.

IND. D 220 et D 60 Fiche n® 16.669%

H. WILD. Die heutigen Erkenntnisse iiber die auf den
stéhlernen Streckenausbau wirkenden Einflussgréssen.
Connaissances actuelles sur les espéces dinfluences agis-
sant sur le souténement métallique des galeries. —
Bergbau Rundschau, 1956, octobre, p. 481/489.

Apercu général sur ces influences : elles sont 1rés
nombreuses ; quelques-unes sont déja connues qua-
litativement et quantitativement, beaucoup d’autres
ont jusqu'a présent échappé a nos . déterminations
précises et & nos mesures et leur participation a la
sollicitation totale du souténement métallique n’a
pas pu étre déterminée ou tout au plus dans certaines
limites. L’ensemble peut se classer d’aprés le schéma
suivant :

A. — Influences dépendant des données et des
dimensions :

1. Données locales : a) nature des roches ; b) pen-

te ; c) profondeur ; d) poussée des terrains ; e) oxy-
dation ; f) sollicitatiens particuliéres,
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2. Allure de la galerie : a) profil ; b) section
transversale ; c) longueur.

3. Allure du souténement : a) espéce ; b) forme ;
c) matiére ; d) assemblage ; e) garnissage ; f) mode
de remplissag’e contre le terrain.

B. — Influences dépendant du placement :

l) Amenée du souténement ; 2) soins et entretien
du dito ; 3) enlévement ; 4) rectification ; 5) trans-
port.

Chacun de ces points va étre étudié séparément.
Les groupes A, et A; sont les mieux connus, A, et
B sont moins étudiés. Au sujet de B, Spruth donne :
a) présence d'un radier; b) influence du mode de
remblai ; c) souténement définitif ou provisoire ;
d) systéme a double voie ou en T ; e) exploitation
chassante ou rabattante ; g) procédé d'abattage ;
l‘l) avancement. Cette subdivision a ['inconvénient
de donner des influences réagissant ['une sur I'autre,
ce qui ne se produit pas avec le classement envisagé.

IND. D 222 et D 43 Fiche n°® 16.568

H. JAHNS. Die Ermittlung des Ausbauwiderstandes
in einem Streb durch Messungen mit der Stempel-
einschulpresse. La détermination de la résistance du
souténement dans une taille par des mesures an moyen
de la presse combinée pour étangon, — Gliickauf, 1956,
I3 octobre, p. 1213/1221, 14 fiq.

Riter a déja signalé les fautes d'utilisation du
souténement métallique en taille (f. 10.746 - D 40),
les recherches sont toutefois si dilficiles que peu de
mines peuvent les entreprenc[re :il mangue un pro-
cédé de mesure simple, applicable immédiatement a
un étangon et permettant d'en mesurer les défail-
lances dues & une mauvaise utilisation, au vieillis-
sement de certains éléments, ete. ;I'article décrit un
matériel destiné a v remédier et qui a déja été essayé
dans 30 tailles différentes.

On dispose, de part et d’autre de ['étancon, deux
f]asques guon relie par boulons et constitue ainsi
un chassis de presse portant par des saillies sur la
téte de ['étangon et sur lequel on pose de chaque
cdté un cylindre hydraulique, les deux sont reliés par
un flexible et un autre se rend & une pompe com-
mandée manuellement. On exerce ainsi une pression
directe sur le toit. Un dynamométre est reli¢ a la
pompe et un appareil quon relie aux deux fats de
l'étam;on mesure le coulissement,

L’article donne les tableaux des mesures effectuées
dans la couche Mathilde, ainsi que tous les détails
pour I'exécution des mesures.

Dans le dernier chapitre est indiquée, en partant
des mesures, la fagon de construire pour une taille
la courbe de la charge moyenne sur les étangons en
fonction du temps.

E. TRANSPORTS SOUTERRAINS.

IND. E 43 Fiche n® 16.362
E. des ROSEAUX. Le guidage élastique dans les puits.
—- Revue de I'Industrie Minérale, 1956, septembre,
p. 527/539, 10 fig.

Déja en juin 1951, I'Industric Minérale signalait
les mains courantes pneumatiques pour cages d'ex-

traction (puits Rodolphe Il des mines d Alsace).
Depuis lors, 'auteur a été amené a la main-goide
élastique (cf. fiche n° 7183 - E 43). Plusieurs appli-
cations ont été faites des mains-guides élastiques.
A présent, une troisiéme main ¢élastique a été réali-
sée, dite « main circulaire élastique», qui est la
synthése de ses deux devanciéres.

Le but a atteindre est d'allier a la sécurité du
guidage rigide la douceur du céble guide. Les mains-
guides pneumatiques utilisent des pneus d'avion
(un frontal et deux latéraux), Dans les puits irrégu-
liers, elles sont sujettes a des oscillations périodiques.
Les mains-guides élastiques utilisent des pneus mon-
tés sur roues immobiles et pourvus de ceintures. On
substitue le frottement de glissement & celui de
roulement,

La main circulaire élastique est constituée par une
roue unique élastique et mobile autour d'un axe
horizontal. Les questions de vulnérabilité, contact
permanent et préécrasement sont éliminées ; la résis-
tance de la main circulaire ¢lastique aux efforts
transversaux est parfaitement assurée avec le jume-
Jage de deux pneumatiques (ce montage est en outre
une sécurité pour le cas ot un pneu se dégonflerait
rapidement).

Conclusion : les trois types de mains courantes
élastiques ont leur domaine d’emploi. La préférence
donnée au guidage bois perd ainsi de son intérét ;
d'autre part, la réduction des réactions des masses
en mouvement incite |'auteur & croire que les parti-
bures pourraient étre remplacées par des potences
moins éncombrantes.

F. AERAGE. ECLAIRAGE.

IND. F 11 Fiche n® 16.292

J. HODKINSON. Studies, by a radio-active tracer
method, of the turbulent diffusion of gas and fine
dust in mine ventilation currents. Emploi d'une mé-
thode de traceur radioactif a l'étude de la diffusion tur-
bulente du gaz et des fines poussiéres dans les cou-
rants d'aérage des mines. — Communication n° 44 a
la 9¢ Conf. Intern. des Directeurs de Stations d'Essais,
24 p., |4 fig. — Safety in Mines Res. Establ. Res,
Rep. 133, 1956, juin, 32 p., 14 fig. {texte en anglais).

Etude par gaz traceur radioactif de la dispersion
de gaz et de poussi¢res de dimensions respirables
(moins de 5 p) se produisant dans ['aérage par
diffusion turbulente ; le gaz traceur est CH, Br
(Bréme 82) ; dispositif expérimental ; tubes échan-
tillons, collecteurs, compteurs de radiations émises.
Théorie de la diffusion transversale et mesure en
galerie circulaire de 1,2 : longueur d'entrée a turbu-
lences, cas des concentrations a la paroi négligeables
ou appréciables ; mesures en galerie cintrée de
2,4 m, en galerie rectangulaire bétonnée : elfet
d'obstruction : effet de mélange dus & une recoupe
au toit ou & un coude.

Dispersion Iongituc[ina[e (en cours d'étude).

Le mélange complet, qui exige des distances de
I'ordre de 30 a 100 diamétres en galeries rectilignes
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lisses non obstruées, peut ne demander que 10 {ois
le diamétre en cas d’'obstacle ou de rugosité.

(Résumé Cerchar P. aris).

IND. F 134 of F 2321 Fiche n° 16.742
J. FRIPIAT et H, CALLUT. Ftude du fonctionnement

d'un éjecteur & air comprimé en atmosphére inflam-
mable. — Communication n° 47 & la 9¢ Conf, Intern.
des Directeurs de Stations d'Essais, 1956, juin-juillet,

23 p., 12 fig.

On utilise souvent en Belgique, pour déloger des
accumulations de grisou et les amener dans le cou-
rant d'aérage, des éjecteurs a air comprimé. Ces
appareils comportent essentiellement une tuyére dé-
bouchant au centre d'un tuyau métallique de 150 a
400 mm de diamétre et de longueur généralement
réduite (0,50 a 1,00 m).

Comparés aux turbo-ventilateurs, ces éjecteurs
présentent des avantages appréciables : faible
encombrement, légéreté, usure nulle.

Leur emploi n’est cependant pas sans danger a
cause de la violence du jet qui s’échappe a grande
vitesse de la tuyére. A plusieurs reprises, on 1 cu
en Belg‘ique des inflammations causées par des lam-
pes a flamme en parfait état qu'on avait inconsidé-
rément placées devant ['éjecteur. Celui-ci aspirait,
il est vrai, du grisou mais il est surprenant que, dans
I'axe du jet, la dilution du gaz inflammable n’ait
pas été suffisante pour amener la teneur en desscus
de [a limite dangereuse.

Cette étude montre les premiers résultats d'une
recherche qui a été entreprise sur un éjecteur mis
en cause lors d'un accident survenu récemment dans
une mine du bassin de Liége. Les essais ont eu
pour objet d’établir comment s'opére la dilution du
méthane lorsque I'éjecteur est mis en activité dans
une atmosphére trés grisouteuse.

IND. F 411 Fiche n° 16,531

M. LANDWEHR. Ist durch Netzmittelzusatz zum Was-
ser bei der Kohlenstosstrankung im Bergbau eine
Verbesserung der Staubniederschlagung zu erwarten.
De Vaddition d'agent mouillant & Pean d'infusion en
veine, peut-on attendre un accroissement de la précipi-
tation des powssiéres. — Premier Congrés mondial de
la Détergence et des Produits tensio-actifs - Section
12, 1954, p. 88/93, 2 fig.

Les agents tensio-actifs doivent répondre aux
exigences suivantes ;

a) ils doivent étre inoffensifs pour I'organisme et
la peau humaine ;

IJ) étre plus actifs que ['eau ordinaire ;

c) étre économiques ;

d) ne pas favoriser la combustion spontanée ;

e) a I'état pur, ils doivent permettre des mélanges
stables et permanents.

Il est donné des tableaux comparatifs de dépous-
siérage par infusion montrant ['avantage de certains
produits mouillants par rapport & 'eau dans les

couches Dickebank et Girondelle.

Ainsi que M. Drouard le souligne, I'auteur a fait
deux constatations importantes :

1) I'efficacité de ['infusion d’eau en veine diminue
lorsque le délai s’écoulant entre I'infusion et I'abat-
tage augmente ;

2) les poussiéres de roche sont plus facilement
miouillées et leur suspension dans I'atmosphére dimi-
nue de moitié par ['addition d'un produit tensio-actif
& ['eau d'infusion.

IND. F 42 Fiche n° 16.536

J. HILL. Review of the use of wetting agents in mines.
Revue de Pemploi des agents mouillants dans les mines.
— Premier Congrés mondial de la Détergence et des
Produits tensio-actifs - Section 12, 1954, p. 117/119.

La difficulté du mouillage des poussicres croit
avec leur finesse : ainsi 1 cm® de poussiére en
particules de 5 p représente une surface de 1 m?, en
particules de 1 p cela représente 6 m>.

Les teneurs limites en poussiéres recommandées
en Angleterre sont signalées : dans les bitumineux :
850 particules par cc de 1 a 5 u, pour I'anthracite :
650 et pour les schistes 450 ppcc entre 0,5 et 5 p.
I'emploi de T'eau est largement développé, mais
les haveuses produisent beauooup de poussiéres,
ainsi pour une saignée de 1,40 m x 15 cm, on
trouve 340 kg de havrit par métre ; pour I'humidi-
fier & 2 % seulement, il faut 7 litres d’eau, d'onx
I'intérét des agents mouillants, Ils ont également
été recommandés pour linfusion d'eau en veine.
Enfin, Bradshaw et Tideswell ont décrit le procédé
de fixation des poussiéres au sol au moyen du

CaCl,.

IND. F 42 ef F 411 Fiche n® 16.532
A, HOUBERECHTS et G, DEGUELDRE. La lutte con-

tre les poussiéres dans les mines au moyen d'agents
mouillants. — Premier Congrés mondial de la Déter-
gence et des Produits tensio-actifs - Section 12, 1954,
o. 947101, 8 fig.

Introduction : I'emploi de 'eau dans la lutte
contre les poussiéres peut entrainer des difficultés
au lavage du charbon, entrainer des dilficultés en
taillz et accroitre exagérément le degré hygrométri-
que de 'air. On s'efforce donc de réduire la quantité
d’eau au minimum en améliorant le contact, eau-
poussiére par incorporation d'un agent mouillant.

L'é¢tude en laboratoire des agents mouillants se
fait en réalisant toute une gamme de solutions
aqueuses et en mesurant : a) |a tension superficielle
du mélange et b) la vitesse d'immersion de pous-
sitres charbonneuses dispersées a la surface du
liquide.

Une norme « A.M 95 » a été établie pour préci-
ser les conditions d'essais. Parmi une trentaine de
produits mouillants, 8 satisfont a la norme et Ie
meilleur a été recherché en le diluant avec des caux
de nature différente.

Lutte contre les poussiéres au moyen d'agents
mouillants :

A) essais d'injection d’eau en veine ;
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B) essais de pulvérisation pour ['élimination de
poussiéres en suspension dans ['air.

Le choix de I'agent mouillant doit tenir compte
de la préparation ultérieure du charbon.

Au cours de la discussion, M. Houberechts recom-
mande la téléinjection (. n® 10196 - F 411) et
M. Degueldre ajoute des détails techniques a la
description de la norme.

IND. F 42 et | 23 Fiche n" 16.528

A. AVY. Utilisation des produits mouillants pour la
coagulation et |'abattage des poussiéres industrielles.
— Premier Congrés mondial de la Détergence et des
Produits tensio-actifs - Section 12, 1954, p. 58/70.

Objet, essentiellement pratique, de Iétude : pos-
sibilité d'utiliser les produits mouillants pour I'nbat-
tage des aérosols industriels (le probléme minier
étant réservé).

[’état physique des particules (é]ectrisation. ten-
sion superficielle) étant encore assez mal connu,
les études d’application en sont réduites a ['empi-
risme, il n'est donc pas étonnant qu'une doctrine
fixe ne puisse s'imposer.

Probléme : I'industrie disperse des poussiéres dans
I'atmosphére, il s'agit, par le moyen d'une pulvéri-
sation d'eau « mouillante », d’en réduire la diffu-
sion.

Solutions : 1) une pulvérisation d’eau peut entrai-
ner mécaniquement au sol les particules: 2) a la
suite d'expérience du Prof. Dautrchande avec ses
collaborateurs, on a essayé de grossir par coagula-
tion les aérosols toxiques (et spécialement la silice)
pour les précipiter (ceci est déja plus aléatoire) ;
3) pour fixer les poussiéres au sol, on doit Jes
mouiller, d’oix I'emploi de produits mouillants.

Ces points sont développés successivement avec
des expériences de principe.

Dans la discussion, intervention de MM. Drouard,
Houberechts, Sauzeat et Matla.

IND. F 63 Fiche n” 16.591

H. WATSON et L. BERGER. Equipment for analyzing
mine atmospheres, with special reference to Haldane-
type apparatus. Equipement ponr U'analyse de I'atmos-
pheére des mines et en particulier Uappareillage du type
Haldane. —— U. S, Bureau of Mines, Inf. Cire. 7728,
1956, janvier, 51 p., 9 fig.

Synthése de travaux antérieurs déja publiés, mais
mis a jour (I. C. 7017 et 7441) rappelant les régles
de prélévements en des points aérés ou non aérés,
le principe des appareils genre Haldane, les causes
d’erreurs et les limites du champ d'application, la
manceuvre de ['appareil, et les essais de vérification
de son état (absence de fuites), les divers procédés
de dosage des constituants (méthode d'Orsat avec
de nombreuses variantes pour le dosage de CO des
oxydes d'azote ; indications sur les méthodes spec-
trométriques & ['infra-rouge). Toutes les opérations
sont décrites avec détails.

(Résumé Cerchar Paris).

IND. F 63 Fiche n® 14.782

von HOFF. Richtlinien fiir den Einsatz, die Wartung
und Ueberpriifung von Co-Filter-Selbstrettern. Direc-
tives pour Vemploi, Ueniretien et le contrile des mas-
ques antosauvetenrs d oxyde de carbone, — 1955, acit,
24 p., 17 fig.

Opuscule publié par la Station Centrale de Sau-
vetage d'Essen, en collaboration avec I'Oberbergamt
de Dortmund, pour donner aux exploitants toules
les directives nécessaires :

a) aux hommes qui doivent connaitre le mode
d’emploi du masque :

b) au personnel chargé de la distribution, du
contrdle et de I'entretien des masques.

IND. F 91 Fiche n® 15.179

W. POWELL. The assessment of noise at collieries.
L'analyse du bruit dans les charbonnages. — Colliery
Guardian, 1956, 29 mars, p. 387/393, 2 fig. —
Transactions of the Inst. of Min. Eng., 1956, octobre,
p. 21/42, 5 fig.

Une enquéte a été effectuée dans les mines anglai-
ses sur les niveaux de bruit qu'on y rencontre.

Unités mécaniques de mesure du bruit : pression
(alternative) en dynes/cm? - intensité du son : en
ergs/sec/cm?

Unités physiologiques : loi Weber-Fechner : la
sensation varie comme le logarithme de 'excitation,
Ainsi le rapport d'un bruit 4 un autre dix fois plus
faible est percu avec une audibilité de 1 bel, c'est
une unité relative. Les anglais ont adopté un
seuil absolu d'audibilité : une pression de 0,0002
dynes/cm? avec une fréquence de 1000 c. p. s. ;
au-dessus de ce seuil 1 phon = 1 décibel (CIB). Aux
E.U. 1 sone & 1000 c.p.s. = 40 dB.

Pour les essais pratiques, deux genres d'appareils
sont utilisables : 1) le mesureur de niveau de son
(SLM) amplificateur & 4 tubes avec un cadran a
aiguille actionnée par un redresseur.

2) pour ['analyse des fréquences, il y a deux types
d'appareils qui utilisent des filires a bande de
fréquence : I'un des types amplifie une seule bande
de largeur proportionnelle & la fréquence, ['autre
capte de 8 & 10 bandes et donne une analyse
moyenne.

Le bruit agit de 5 fagons sur l'individu : 1) effets
psychologiques (ennui, crainte) ; 2) aptitude au tra-
vail ralentie ; 5) action cérébrale (vue, odorat) ;
4) troubles dans ['organisme (respiration, circulation
du sang, estomac) ; 3) influence sur le comportement
au travail : 100 phons semblent étre une limite de
sécurité.

Détails sur les essais. Conclusions : les mesures
ont donné : a la forge aux berlines : 110 & 125 phons
- au fond : haveuses et engins de transport peuvent
produire de 100 & 110 phons d'une fagon intermit-
tente (on peut améliorer beaucoup). En tailles, les
bruits ordinaires (piqueurs. etc.) ne dépassent pas
100 phons : le bruit peut cependant cacher le danger
d'un mouvement de terrain.
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H. ENERGIE.

IND. H 5341 Fiche n° 16.674
SIEMENS-SCHUCKERT. Airbreak circuit breaker.
Disjonctenr dans lair. — Colliery Guardian, 1956,
8 novembre, p. 575, | fig. — Iron and Coal T.R,,
1956, 9 novembre, p. 1161, | fig.

Le demnier disjoncteur antigrisouteux de la firme
en vedette mis en vente est un coffret pour 200 A
conforme a la spécification P 7/1950 du N. C.B.
Il est tout en acier et le couvercle frontal est du
type & simple vis, sans boulon de fixation. Le dispo-
sitif de verrouillage a coin est actuellement d'un
emploi général dans les équipements de cette com-
pagnie, le systéme est sir et pfus simple qu'avec
boulons, I'usure a pour seul effet de diminuer encore
intervalle de la hride. Une nouvelle disposition
pour I'enlévement et le rcmplacement du couvercle
a été utilisée. Elle comprend une manette avec
came de chaque coté du couvercle ; ces cames
s'engagent dans des rainures du coffret et un simple
demi-tour des manettés cale ou décale le couvercle,
ce dernier dépourvu d’articulation ne risque pas de
s'ouvrir et d’étre une source d'ennuis dans les pas-
sages étroits. Dans la chambre, il v a un jeu de
trois barres étalonnées pour 300 A, ['interrupteur
est du type a lame avec trois positions : enclenché,
déclenché et a la terre; c'est dans cette derniére posi-
tion seulement que le couvercle peut s’ouvrir. L’ap-
pareillage du coffret inférieur est monté sur chassis
coulissant. Des barres de contact assurent la perma-
nence des connexions dans toutes les positions. Le
coffret peut étre pourvu d'un voltmeétre ou d'un am-
péremétre, sinon un plateau lisse bouche ['ouverture
Un voyant indique si le courant est mis ou coupé.
La commande du coffret est normalement manuclle,
mais on peut clisposer un moteur pour la commande
a distance.

IND. H 5343 Fiche n° 16.646
A. WICHMANN. Die lIsolationspriifung elektrischer
Maschinen mit Gleichspannung. Essai d'isolement des
machines électriques par le courant continu. — Elektro-
technische Zeitschrift, 1956, 1°* aolt, p. 512/5i7,
9 fig.

Jusqu'a présent, de nombreuses publications amé-
ricaines traitaient des mesures en courant continu
pour la détermination de I'isolement des machines
électriques, les mesures donnaient cependant des
résultats trés divergents.

L'auteur expose les essais quil a effectués sur
barreaux et sur bohinages cornplets de machines en
vue de préciser comment, pour la détermination de
I'isolemgnt, on peut utiliser les mesures de courant
de décharge et de courant résiduel, ainsi que le cou-
rant d'isolement en fonction de la tension.

I. PREPARATION

IND. | 0130 et | 06 Fiche n° 16,599

H. HOWARD GRIFFITHS. Factors influencing the
design of coal preparation plant, Factenrs influencant
le projet d'un atelier de préparation du charbon. —
Iron and Coal T.R., 1953, 10 avril, p. 827/828.

Résumé d’'une conférence (Inst. of Eng. du Pays
de Galles Méridion, 19-3-1053). Tenir compte des
tonnages moyen et de pointe, de la granulométrie
moyenne du tout-venant qui conditionne le triage a
main et, conjointement avec les besoins commer-
ciaux, le concassage et le criblage. Influence sur
I'épuration des résultats d'analyses par liqueurs
denses du tout-venant et de ses fractions ; cas ot
il faut cribler avant épuration ; choix enire emploi
de deux ou de trois procédés d'épuration ; deux
étant la solution la plus facile et la moins cotteuse
quand c’est possible, ce qui dépend des mixtes.

Choix d'un emplacement ; avantages (y comypris
possibilité d’extension) des batiments a charpentes
métalliques ; prévoir épuration et recyclage des
eaux, évacuation des schistes, Avantages de I'élec-
trification.

(Résumé Cerchar Paris).

IND. I 11 Fiche n® 16.789

C. DELL. New uses of the Mayer curve. Noxvelles
applications de la courbe de Mayer. — Colliery Engin-
eering, 1956, novembre, p. 455/458, 4 fig.

La courbe de Mayer, complétée par ['emploi de
vecteurs, peut étre utilisée pour 'étude de la libé-
ration de minerai par réduction des grains. Une
autre application est relative au contréle de la mar-
che d'une machine continue a alimentation d'im-
portance variable.

Enfin, I'auteur propose d’illustrer par cette courbe
les séparations ayant lieu dans un lit fluidisé, par
exemple, ou en flottation.

IND. 1 &1 Fiche n° 16.612
R. MOTT et W. THOMAS. The preparation of gross

samples of coal for general analysis : milling, sample
division and mixing. La préparation d'échantillons de
charbon en vue de lanalyse générale : broyage, divi-
sion et mélange. — Journal of Inst. of Fuel, n° 189,
1956, octobre, p. 410/417, 8 fig.

Les trois opérations de préparation a savoir :
broyage, division et mé]ang‘e. peuvent élre menées
de facon a réduire la variance a de faibles valeurs.

On préférera les procédés mécaniques, non seule-
ment pour diminuer la fatigue du personnel. mais
aussi pour éviter les erreurs de manipulation inévi-
tables au cours de I'échantillonnage manuel.

En principe, deux broyeurs a marteaux doivent
suffire, I'un pour le dégraissage, I'autre étant capa-
ble de donner 99 1% de plus petit que 72 mesh a
raison de 2 livres. Pour le mélange, il semble quun
double céne manceuvré a la main puisse satisfaire
aux conditions que ['on s'impose.
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J. AUTRES DEPENDANCES DE SURFACE.

IND. J 30 Fiche n° 16.574

W. SARDEMANN. Neuzeitliche Betriebsgestaltung
in Zechenwerkstatten, Organisation moderne du tra-
vail dans les ateliers de mines. — Gliickauf, 1956, 13
octobre, p. 1250/1253. '

C'est une constatation peu satisfaisante que les
ateliers de mines se modernisent peu, alors que la
mécanisation du fond leur apporte de plus en plus
de travail d'entretien. L article n'a pas pour but de
critiquer les déficiences de toutes espéces (d'ailleurs
énumérées), mais plutét de souligner les divers
points qu'il y aurait intérét a4 envisager.

Au point de vue importance, il n'y a aucun
doute que lextraction passe avant tout. Ce n'est
cependant pas une raison pour faire passer au second
rang ou méme nég]iger les services auxiliaires dans
leurs activités et leur équipement en machines, maté-
riel et personnel, car cela pourrait avoir des réper-
cussions trés délavorables sur I'extraction.

Les [rais d’entretien sont souvent comptés comme
de faux-frais, cela conduit & les réduire au maximum
mais entraine la gestion & la « petite semaine ». 1
faut au contraire organiser l'entreticn planifié.

Une bonne comptabilisation des dépenses est Irés
importante : chaque travail doit étre exécuté le plus
économiquement possible.

Parmi les dépenses d’atelier on distingue : 1) les
salaires : a) ouvriers pmducteurs : b) aide s ;
¢) ouvrier d'entretien ; d) dépenses sociales ; 2) les
dépenses matérielles a) énergie ; b) matériaux,
outillage ; c) ports et taxes.

Exemple des dépenses d'un atelier central d'une
mine produisant 7000 t/j — organisation de la pro-
ductivité — distinction avec ['atelier de construction
— formation des jeunes ouvriers.

P. MAIN-D’EUVRE. SANTE. SECURITE.
QUESTIONS SOCIALES.

IND. P 131 Fiche n® 16.373

X. Die Hauptstelle fiir das Grubenrettungswesen der
Bergbauberufgenossenschaft in Peissenberg/Obb. La
Station centrale de sanvelage de Peissenberg (Haute-
Baviere) de la Caisse de Prévoyance miniére contre les
accidents. — Der Kompass, 1956, septembre, p. 103/
105, 6 fig.

Station récemment ouverte sajoutant a celles
d'Essen, Aix-la-Chapelle et Clausthal, pour I'Alle-
magne de ['Ouest. Elle couvre I'Allemagne du Sud
et surtout les Mines de Haute-Baviére.

Indépendamment du rdle de station de sauvetage,
elle remplit le réle de centre de formation des éqai-
pes de sauvetage des mines.

C'est aussi [a 2° station allemande d'essai des
appareils de protection contre les gaz (remplace
Bytom, Haute-Silésie). Enfin, la station est chargée
des études sur la silicose, en particulier de Ia coni-
métrie, pour ['Allemagne du Sud.

Matériellement, la station camprcnd au rez-de-
chaussée : un laboratoire, une salle d'instruction
qui sert de c[épt’)t des appareils & oxygéne, une salle
de conimétrie, une salle d’essais d'appareils.

Au 1°7 étage : salles de garde.

Au sous-sol : ['atelier mécanique et la salle des
extinclteurs.

Enfin, on a installé une mine d'instruction sous
forme de batiment a 3 étages pouvant étre humidifié
et chauffé a 45°. Le batiment peut étre obscurci et
rempli de gaz. Les mouvements sont controlés d'un
poste central ; a I'extérieur du batiment, on a monté
quelques galeries.

(Résumé Cerchar Paris).

Q. ETUDES D’ENSEMBLE.

IND. @ 1121 Fiche n° 16.363

P. DUFAY. Evolution technique récente de I'exploi-
tation du fond du Bassin du Nord et du Pas-de-Calais.
~— Revue de I'Industrie Minérale, 1956, septembre,
p. 541/567, 14 fig.

Le rendement fond de 1913 était de 975 kg : en
1038 on avait atteint 1136 kg, ce rendement a été
retrouvé en 1951. En 1936, on voisine 1500 kg.
Cette évolution heureuse résulte-t-elle d'une révo-
lution technique a développement accéléré, analo-
gue a celle d'autres industries 7 Pour y répondre,
'auteur analyse les influences des nouvelles techni-
ques

A. Transformation du travail en taille.

a) Les tailles semi-mécanisées (piqueurs et con-
voyeur ripable) : ['accroissement d’avancement cst
faible (1,35 m contre 1,28 m) mais le rendement est
accru (25 a 30 % de personnel en moins aux 1000 t),
en outre c'est une réserve de futurs chantiers com-
plétement mécanisés ; b) Tailles mécanisées : 1) a
haveuses : emploi du soc de chargement, perspective
d‘cmploi du Trepanner ; 2) tailles a rabots en cou-
ches tendres : le rabot ajouté a donné plus de sou-
plesse dans les tailles dérangées. Le convoyeur
Valentin préfigure ['orientation ; 3) chambres et
piliers en dressant dans les grandes couches diffici-
lement remblayables : ahattage par minage et des-
serte par duckbills.

B. Intensification des débits de production.

a) Allongement des tailles : le gisement trés cassé
n'est pas favorable. En janvier 1950, longueur
moyenne 63,10 m ; en janvier 1936 : 79,50 m.
Augmentation de I'avancement, respectivement 0,92
a 1,33 m ; nombre de chantiers en activité : respec-
tivement 1313 a 727, enfin les voies en taille rap-
portées a la tonne extraite par jour sont passées de
36,20 m & 29,90 m : ceci est di principalement au
développement du convoyeur & bande en galerie.

C. Amélioration des techniques de creusement des
galeries,

Longueur creusée en m/mois en 1050 : 6753 m ;
en 1955 : 9397 m — section moyenne 8,20 m en
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1050 contre 9,50 m en 1055 — rendement par
homme-poste : 1,90 m3 en 1950 contre 4,3 m® en
1055. Matériel actuel : perforateurs a injection d'eau,
béquilles pneumatiques, c}xargcuses Eimco.

Remarque : point d'inflexion du prix, au-dela de
9 m? croissance élevée. Considérations générales :
nécessité d'accroitre les avancements en galerie et
la concentration, pratiquer le planning.

IND. @ 1130 Fiche n° 16.367

L. FLETCHER. Men, machines and management.
Hommes, machines et direction. — Iron and Coal T.R.,
1956, 12 octobre, p. 903/904.

L'année 1955 a vu des événements importants en
Angleterre : en février, publication du rapport Fleck
et, le 21 du méme mois, entrée en service du nou-
veau Conseil. LLa main-d’ceuvre a continué a dimi-
nuer et le NNUM. a décidé de s’'oppcser & ['entrée
de main-d'ceuvre étrangére. Une solution pour com-
penser la diminution des forces productives, cest Ia
mécanisation.

Dans le North Staffordshire pendant  'année
1055, la production s'est accrue de 111.000 t et le
rendement taille de 100 kg par rapport & 1054.

Quand on compare a I'industrie américaine, on
constate que ['ouvrier américain dispose d'une puis-
sance de 14 ch, alors que l'ouvrier anglais n'en a
que 4 : 1'électrification est beai:lcoup plus cléveioppée
aux E.U. Sans doute, e chargement mécanique a
progressé, mais I'emploi du convoyeur blindé et du
souténement marchant devrait étre réalisé partout
ot c'est possible. Le remb[ayage pneumalique, qui
a pris piec[ dans quc]ques Charbonnages. doit aussi
se développer en méme temps que le remblayage
par scraper qui est déja trés répandu.

Pour le creusement des bouveaux, le recours &
la mécanisation doit étre encouragé, surtout chez
les jeunes ouvriers.

Direction : Le rapport Fleck a insisté sur la disci-
pline, la bonne volonté et I'aptitude a diriger dans
toute ['industrie, mais spécialement dans la méca-
nisation.

Les directeurs doivent recevoir un appui complet
de leurs subordonnés. Pour cela, il faut former de

jeunes surveillants. Une de leurs taches principales
est la sécurité. Le directeur ne doit pas perdre son
temps dans la paperasserie : on doit lui adjoindre
un employé administratif.

S. SUJETS DIVERS :
TECHNIQUES ET SCIENTIFIQUES

IND. § 3 et H 533 Fiche n® 16.579

H. MARTIN. Die Verwendung von lsotopen im sowje-
tischen Kohlenbergbau. L'emploi des isotopes dans les
mines de charbon soviétiques, — Gliickauf, 1956, 27
octobre, p. 1297/1302, 20 fig.

D’aprés les pu])iications russes, il existe trois
groupes de procédés pour I'pzmp]oi des isotopes :
1) ceux ot l'on mesure ['absorption des rayons
astreints & traverser une substance ; 2) ceux ot I'on
mesure le rayonnement réfléchi, soit du radioisotope
lui-méme, soit d'une autre substance activée par le
rayonnement incident ; 3) ceux ot le rayonnement
radioactif sert d'indicateur et permet ainsi de déter-
miner de petites quantités de matiére dans I'espace,
le temps ou en quantité,

Ies possibilités les plus importantes sont décrites :

I RempIissnge de berlines — avertisseur pour
couloir de cha’rgement — débit d'un convoyeur a
bande — ou d'un transport hydraulique — déter-
mination de la teneur en cendres d'un charbon (sur
un échantillon ou dans un flux de charbon).

II. Mesures de ['épaisseur d'une paroi par I'ex-
térieur — teneur en cendres d'une houille, teneur
en eau d'un échantillon par absorption de neutrons.

III. Etudes de laboratoire sur le comportement
du grisou dans le charbon — recherche de gaz
naturel dans le sol — circulation de ['eau dans Jes
terrains — études sur la valorisation du charbon.

Les limites d'emploi de ces procédés sont signa-
lées : dimensions dans les trois plans, densité du
phénoméne & mesurer, protection des personnes.

En Union Soviétique, on estime que 'emploi des
radioisotopes est un moyen efficace et peu colteux
de contréler et de réaliser la mécanisation et I'auto-
mation.
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LES ANNALES DES MINES DE FRANCE - Février
1957.

Commentant la crise pétroliére que traverse la
France, M. J. Majorelle, Président du Comité pro-
fessionnel du Pétrole, donne une appréciation per-
sonnelle pour les lecteurs des Annales des Mines de
France.

Des prévisions de consommation d’énergie de
Pindustrie frangaise, comparables a celles qui ont
été publiées dans le précédent numéro pour les
Foyers domestiques, constituent un des rapports
soumis 4 la Commission de ’Energie par M. Ven-
tura.

Par convention avec le Secrétariat d’Etat a I’In-
dustrie et au Commerce, la Société Minerais et

Métaux a entrepris une série d’études sur 1’4 ppli-
cation des méthodes statistiques a quelques pro-
blémes de traitement des minerais. Deux de ces
études, signées de P. Blanquet et P, Gy, figurent
dans le présent numéro,

Sous le titre Recherches miniéres et méthodes
statistigues, M, P. Laffitte fait part de quelques
réflexions intéressantes.

Des notes sur les tendances actuelles du magné-
sium et sur le stockage stratégique aux Etats-Unis,
des informations sur lactivité de la Communauté
européenne du charbon et de 'acier, une chroni-
que des métaux et minerais ainsi que des notices
bibliographiques complétent la livraison.

Communiqués

CENTENAIRE DE LA R.U.M.
6, 7 et 8 mai 1957

L’Association des Ingénieurs sortis de 1’Ecole de
Liége — A.LLg. — organise des manifestations im-
portantes en 1957 pour féter le 100™° anniversaire
de son organe scientifique : « La Revue Univer-
selle des Mines ».

Un Congrés sera organisé avee, comme théme :
La recherche scientifique et 'industrie.

Il y aura des Journées belges

au cours desquelles, par secteur d’activité, seront
définis l'organisation et l'objet des recherches
effectuées en Belgique et au Congo; chaque rap-
porteur pourra cependant, dans son secteur, dé-
border largement sur I’étranger et montrer com-
ment les recherches sont organisées dans des
pays amis,

Ont accepté d’étre rapporteurs :

Secteur Charbon

M. J. Venter, Directeur de I'Institut National de
I'Industrie Charbonniére (INICHAR),

Secteur Chimie

M. Van Rysselberge, Directeur des Laboratoires
de 1a SOFINA.

Secteur Electricité

M. E. Houbart, Administrateur-Directeur Géné-
ral de la S.A. Union des Centrales Electriques de
Liége-Namur-Luxembourg (LINALUX), et M.
P. FOURMARIER, jr, Professeur a I'Université
de Liége.

Secteur Energie Nucléaire

M. H. Robiliart, Administrateur-Délégué a
I'Union Miniére du Haut-Katanga, Directeur a
la Société Générale de Belgique.



liévrier 1957

Cotmnnnignés 1853

Secteur Génie Civil
M. F. Campus, Pro-Recteur de 1'Université de
Liége, Président Général de I’A.T.Lg.

Secteurs Minerais et Métaux
M. Ch. Piedboeuf, Directeur a 1'Union Miniére
du Haut-Katanga.

Secteur Sidérurgie
M. P. Coheur, Professeur et Directeur du Centre

National de Recherches Métallurgiques (Section
de Liége).

Secteur Mécanique
M. P. Glansdorff, Professeur a la Faculté Poly-
technique de Mons et a I'Université Libre de
Bruxelles.

* * &

Il y aura des Journées internationales

Des conférenciers viendront exposer I'organisa-
tion de la recherche appliquée a I'industrie dans
leur pays. Nous avons obtenu la collaboration des
personnalités suivantes :

France
M. le Ministre Longchambon, Président du Con-
seil Supérieur de la Recherche Scientifique et
du Progrés Industriel.

République Fédérale Allemande
Le Professeur Dr. E. Houdremont.

Grande-Bretagne

M. A.C. Copisarow, H.M. Scientific, Attaché a
I’Ambassade Britannique a Paris,

Hollande

Le Professeur Ingénieur Dresden, Président du
Centre Néerlandais de Recherches Industrielles
(T.N.O.).

Suisse
Le Professeur Bauman, Directeur de I’Institut
de Physique et de la section de Recherches In-
dustrielles de I'Ecole Polytechnique Fédérale de
Zurich,

* #* %

Les cérémonies débuteront par un discours de
M. F. Campus, Président Général de I'A.LLg. —
M. Alb. Schlag, Professeur a I'Université de Liége
et Directeur de la « Revue Universelle des Mines »,
fera une conférence introductive afin de préciser
le théme du Congrés,

Les conclusions des Journées belges seront tirées
par M. L. D’Or, Président du Comité Scientifique
de ’A.LLg.

Quant aux Journées internationales, les conclu-

sions seront tirées par M. Henry, Directeur de
I'LR.S.LA.

INSTITUT BELGE DE NORMALISATION
Tuyauteries et raccords.

L’'Institut belge de Normalisation vient de sou-
metire & 'enquéte publique jusqu’au 15 mars 1957
le projet de norme belge suivant :

NBN 72 — Raccords filetés en fonte malléable
avec filetage selon NBN 115 — Filetage au pas
du gaz pour tubes a gaz et leurs raccords filetés
avec joint d’étanchéité dans le filet. Types —
Dimensions face a axe et face a face (form. A 4
— 31 p. dont 28 de figures et tableaux) (2™
édition).

Ce projet de norme constitue une version consi-

dérablement amendée de 1’ancien Rapport A.B.S.

n® 72 « Raccords filetés en fonte malléable ».

La Recommandation ISO n° 101 du Comité
Technique ISO/TC 5 de I'Organisation internatio-
nale de Normalisation (I1SO) a servi de base d’étu-
de, mais la Commission a complété ce document
par une série de raccords d'usage courant dans no-
tre industrie nationale.

Le Projet donne une classification des types et
leurs dimensions (dimensions face & axe et face &
face), une méthode abrégée de désignation, un ta-
bleau des tolérances sur les dimensions et 1'aligne-
ment des filetages.

Le filetage est conforme a la norme INBN 115,
« Filetage au pas du gaz pour les tubes gaz et leurs
raccords filetés avec joint d’étanchéité dans le fi-
let.

Les observations et suggestions seront regues avec
intérét jusqu’a la date de cloture de I'enquéte. On
est prié de les adresser en double exemplaire, si
possible, a I'LB.N., 29, avenue de la Brabangon-

ne, Bruxelles 4.

Le projet NBN 72, qui est bilingue peut étre
obtenu au prix de 50 F, franco de port, contre
paiement préalable au compte postal 633.10 de
I'Institut belge de Normalisation. Le montant de
la commande devra comprendre la taxe de trans-
mission si celle-ci est due.

Sur demande, les membres adhérents de 'LB.N.
regoivent le projet gratuitement.

BELGISCH INSTITUUT VOOR NORMALISATIE
Pijpleidingen en hulpstukken.
Het Belgisch Instituut voor Normalisatie publi-

ceert ter eritiek tot 15 maart 1957, het volgend
Belgische normontwerp :

NBN 72 — Smeedbaar gietijzeren schroefhulp-
stukken met draad volgens NBN 115 — Gas-
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draad voor gasbuizen en hun schroefhulpstuk-

ken met afdichting in de draad. Typen — Ma-

ten vlak op as en vlak op vlak (form A4 — 31

blz. waarvan 28 blz. fig. en tab.) (2% uitgave).

Dit normontwerp is een aanzienlijk geamendeer-
de versie van het vroeger A.B.S.-Verslag n" 72
« Smeedbaar gietijzeren schroefhulpstukken ».

De ISO-Aanbeveling n* 101 van het Technisch
Comité ISO/TC 5 van de « Organisation interna-
tionale de Normalisation » (ISO) heeft tot basis
gediend voor de studie, maar de Commissie heeft
dit document aangevuld met een reeks hulpstuk-
ken die in onze nationale nijverheid courant
worden gebruikt.

Het Ontwerp geeft een classificatie van de typen
en hun maten (maten vlak op as en vlak op vlak),
een verkorte aanduidingsmethode, een tabel met

de toleranties op de maten en de alignering van de
schroefdraad.

De schroefdraad is overeenkomstig norm NBN
115 « Gasdraad voor gasbuizen en hun schroef-
hulpstukken met afdichting in de draad ».

De opmerkingen en suggesties worden ontvan-
gen tot de sluitingsdatum van het onderzock. Ver-
zoeke ze, zo mogelijk in tweevoud, te adresseren
aan bhet B.LN,, 29, Brabanconnelaan, Brussel 4.

Het ontwerp NBN 72 dat tweetalig is, is ver-
krijgbaar tegen de prijs van 50 F, portvrij, tegen
voorafgaande betaling op postrekening 633.10 van
het Belgisch Instituut voor Normalisatie. Het be-
drag van de bestelling moet de overdrachttaks be-
vatten indien deze verschuldigd is.

Op verzoek onivangen de buitengewone leden
van het B.LN. het ontwerp kosteloos.





