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N. IJ, --'- (1) A parti.- de 1954, cette rubrique comporte : d'une part, tout le charbon utilisé pour le fonctionnement de la mine, y compris celui transformé en énergie électrique; d'aulr< part, tout le charbon distribué gratuitement ou 

1913 » » 1 .903.466 187.143 955. 890 ,7 

Se m. du 2 au 8-2-1959 497.314 - 7.107.772 

vendu à prix réduit aux mineurs en activité ou retraités. Ce chiffre est donc supérieur 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. 
(~) 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 antérieures gardent leur portée plus étendue. 
(5) Différence entre les nombres d' ouvriers inscrits au début et à la fin du mois. 

(6) En ms à 8 500 Kea!, o• C ï60 mm de Hg. 
(7) Stock fin décembre. 
(8) D ont environ 5 o/o non valorisés. 

BELGIQUE FOURNITURE DE HOUIUE BELGE AUX DIFFERENTS SECTEURS ECONOMIQUES (en tonnes) NOVEMBRE 1958 
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108.003 596 3731 7.287 5.512 10 .732 ::5.990 427.044 
113.195 605.871 7.:228 5.154 15.538 5.0()3 433.510 
105.173 512.235 15.6891 2.093 14.177 3.32~ 3;i9.227 I 
112.60;i 533 .934 12 . 937 3 215 12 . .26() 4 . 1.:17 368.33ti 

l .887 

2.09i 
2.148 
1.430 
2.617 
1.918 
3.437 
I .039 

- 1 221 ~0.:{37 75.117 57l.05B 231.10~(~ 4.881 
1956 Moy. meos 44 l .5:-10 601.!131 190.725 784 875 JO .068(3 492.676 
1954 » » 42(1) l 444(1 179.201 184.120 tiô3.32l 5. 813(3 407.062 
1952 » » 42(1) l 471 1 ~96 . 891 98.474 1695.365 7 .624(3 421.329 1 
1950 » » 42(1) 1.497(1 481.685 26.861,5(18.546 14 .879(:' 297 .005 
1948 » » 47(1) 1 5lù(I tM.585 Hi7.180 611.765 - 373.488 
1938 » » 56(1) 1.669(1 39, '.)63 Hi8 . 763 557.826 - -
1913 :i, » - 2.898 23:L 858 149. n2l 38:~.479 - -

86 167 383.172111!.179 , - - - -
95 619 469.10, _ 

1

1 - - -

366.5431 - - 1 - -
293.583 - i -- - -

69 2.200 :>6,567 76.498 591.308 87.208(' 4.137 
385 l.585 ,42.611 73.859 498.6081 127.146(2 4 . 270 
279 1 . 358 48 331 I 80.250 515.980 100.82512 4.284 
- - - - - - 4.169 
_ _ _ 1 -- - - 4. 463 
- - - 1 - - - 4 120 
- - - 1 - - - ". 229 

1 

( 1) Pendant tout ou partie de l'année. (2) Stock fin dée'elmbre. (3) en hl.. 

BELGIQUE COKERIES NOVEMBRIE 1958 

GAZ (en 1.000 m3) ( 1) SOUS-PRODUITS (t) 

C Débit .. 
GENRE 0 

.,_ 
:!! C :;:; :, Il> 

0 .. C l:T+' ,a, 
:;:; .... 

:!: 
CIi .. C .. 0 .. .. 0 OI 

u E .. "ê' .... ~~ :~ ...... ·-- H .:.! E g, "'tJ:::, c-::, ''" CD'~ :::, .. 0; C 
-0 ..c :, ..... :, C" m Cl) .. PERIODE 0 

0 .. ... ..... ..o~ o..c . E m CIi .. Q. ,., ::, ::, 

a'.: C C 
<(-0 "L-" 

t!> 1 E~ ·5 0 > -0 ... :, 

0 VI in .!: i5 a. <- :c 

Mini·ères 46.480 19.65\ !2t !89 - 47il 13.0811 - 3 . 327 1.18311.027 -
Sidérurgiqu;s : 170 . 896 84. 235 38 968 52.910 3.334 45.043 - 13 .026 4.531 4.563 -
Autres 39 . 102 17.215 13.3;i0 - 3.361 11.840 - 3 . J 13 885 856 -
Le Royaume 256.478 121.101 76.607 52.910 7.173 69.964 - 19.466 ô.599 6.4~6 --- --268.290 7 .189 1958 Octobre 124.048 85.141 5:l. î07 10.889 72 424 - 21.321 5,55:> -

Septembre. 261.560 118 . 996 82.598 5:,.6]0 7.744 68.703 - 20. 7<\2 î.090 5.184 -
1957 Novembre . 264.423 127.872 78.890 54.919 7 .174 71.040 - 21 .406 6.979 5.802 -

Moy. mens .. 261.465 96 077 ?a .980 ô3 321 9.482 70.071 - 20.934 ô·827 5.613 -
1956 » » 267.439 132.244 78.7ù4 56. 8;>4 7.424 72.452 - 20.628 7.064 5.5ô9 -. 
1954 » » 233 182 13ri.6ll 69.580 46.279 5.1>17 68.791 l 630 15.911 5.410 3.624 2.565 
1952 » » 229.348 134 . 183 67. 460 46.434 3 . 496 li2. 714 2.320 17.835 6.309 4.6]8 747 
1950 » » 193.619 1%6 .601 (2) (2) (2) (2) 1.844 13.909 4.764 3.066 ;;32 
1948 » » 165. 334(3 (2) (2) (2l (2) (2) - 16.053 5.6U 4.978 -
1938 :i, > 7~.334(3 (2) (2) (2 (2) (2) - 14 .172 5.186 4.636 -

( 1) A 4.250 kcal., QoC et 76 mm Hg. (2) Non recensé. (3) Non utilisé à la fabrication rlu coke. 

BELGIQUE 

GENRE 

PERIODE 

Minières 
l~épend..:,. ___ _ 

le~y_cl~me 

1958 Octobre 
Septembre 

1957 Nove mbre 
Moy. mens. 

1956 » » 
1954 » » 
1952 » » 
1950 » > 
1948 » » 
1938 » » 
1913 » » 

FABIDQUES D'AGGLOMERES 

Prod uetion ( t) 1 1 Matières 
C premières (t) 
0 

:;:; .. .. "'CIi "C .. 
1 

CIi E .. C C .... ... ..! E g- ... a o ., ... C 
CD .:i ·- l! 0 :i :, 0 .. ~ Cl) 

1 
.f 0 .. Q. ..0 0 O' C > Q. .. 

m .:. 1- 0 ::i :::, .. ID 
0 ..c .. 0 

i 

71.S601 20.013 91.8;3 - - - -
l.5ltll - 1.516 - - - ----· ---- ·- -- -- --- --- --

73.376 20.013 93.389 3.706 15 . 397 88.569 7.068 

70.680 20 .084 91.664 3.323 14 .8î9 86.049 6 501 
57 .997 21;050 î9.041 2.766 9.44~ 74.754 5.872 

l2ô.798 23.963 150.761 3 . 6ô4 16 .025 139.543 11.267 
124.332 27.529 151.861 3.62112.119141.289 11,583 
116.258 85.994 152.252 3.666 12.354 142 . 12112.353 

75.027 39.829 114.856 4.521 10.520 109.189 9.098 
71.262 52.309 123.571 l.732 103 115.322 J0.094 
38.898 46.079 84.977 2.48& 377 78.180 7 322 
27.014 53.834 80.848 - - 74.702 6.625 
39 . 742 102.948 142.690 - -- 129.797 12.918 
- - 217,387 - - 197.274 -

( 1) Stock fin décembre. 

NOVEMBRE 1958 -, .. 
•CIi .. ·5 o.. .. C u .. 0 

~E u Cl)·-
0 ..... 

C., +' 0 ,, ... 
Il> CIi .,; .,, ~ >" CIi ... C ·.:: ., ..: > :, 

0 
1 

- - -- - -
74 247 63.570 502 ---

475 69.862 63.531 
;,7,3îô 59.931 475 

126.042 22.981 599 
134.742 21,242 (l 571 
133.542 4.684(1 647 
109.304 11. 737 (1 58\l 
!l9.941 36.580(1 ô38 
85.999 - 5;,2 

- - 563 
- - 87~ 
- - l!Hl 



BELGIQUE BOIS DE MINES NOVEMBRE 1958 BELGIQUE BRAI NOVEMBRJE 1958 

PERIODE 

1958 Novembre 
Octobre 
Septembre 

1957 Novembre 
Moy. mens. 

1956 » » 
1954 » » 
1952 » » 
1950 » » 

Quantités reçues 
m3 

G) ... 
CC ,-,a, 

·!-~ 
o] 

61.251 
62.494 
66.642 
56.898 
63.42:i 
72.377 
67.128 
73.5]1 
62.036 

C 
0 
:.. .. 
-i:: 
0 
C. 
E 

2.994 
12.058 
12 .899 
16.324 
l l. 815 
17.963 
1.693 

30.608 
12.868 

J 

54 .245 
74.552 
79 .541 
73.!22 
75.240 
90.340 
68.821 

lOt.119 
74 904 

{ 1) Chiffres non disponibles. {2) Stock fin décembre. 

G) -

] .. Ë .s~-
1; ·ë ij 
E e° z 
E o !! 
O U '­
"' 0 C :,.. C. 
0 " (.) G) 

6t.64o 
73,:i61 
65.869 
80 660 
77. 048 
ï! 246 
87.385 
91.418· 
90.!09 

.. 
"ëi 
E 

..w:,­
U-OC'!I 

.2 C E 
V>t;:-

..! ... 

474.328 
483.263 
483.631 
ô53 645 
620. 71>2(2 
65:'i. 54412 
428. 456(2 
880. 69;,(2 
570.013(2 

Quantités reçues 
t 

Cl) G) 
C C __ ,a, 
0, 0, 

~] 

3.802 
3.870 
2.618 
5.903 
7 . 116 
7 .019 
4 . 959 
4.624 
:\.052 

C 
0 
z .. 
1:: 
0 
C. 

.É 

31-1 
374 
554 

9.361 
6.356 
5.040 
4 .654 
6.784 
1.577 

.; 

~ 

4 .116 
4.244 
3.172 

15.264 
13.472 
12.059 
9.613 

11. 408 
6.629 

C 
0 z 
.. G) 

E.; 
E ........ 
0 0 ...... 
C 
0 

(.) 

7.068 
6 501 
5.872 

11. 267 
11. 5~4 
12.1!5 
8.868 
9.971 
7.274 

.. ·o 
E .... :, 

U-0 
0 .... 

+ C en.;: 

..! ... 

. 
C 
0 
:.. 
t! .... 
0 
a. 
Jl 

82.3M< (1) 
85.310 4.036 
87 .567 2.435 
68.223 2 102 
';2,760(2) 4.524 
51. 022(2) 1 • 281 
37. 023(2) 2.468 
37. 357(2) 2. 014 
31. 3!5(2) 1. 794 

BELGIQUE METAUX NON FERREUX NOVEMBRE 1958 

Produits bruts Demi-produits 

' C 

E G .. c.i G) 0 " <i 
.... 

![j ~ 
.... ., 

~!: §~ -:0 - C -c .!! C. f .a :, ..... _ 
1: +i • PERIODE u 

~ ... C 'ë 0 ·- Cl -
·.; ;.:; ü Ol ~'~·ij .... 

.. :, -~ .... • !°:+' ·; .... 11 ... E E..a.;- b .... ~...!!! .B_S' > u 
:, f'O."tj..W :, u 

0 N ci: .li ·-""C O..w 1- " .... ... C. a, Oo :, - o(.) u <,: ., ..... <,: < <0 z 1 
=- ., C. 

0 
<"" 0 

1958 Novembre 13.761 1 16.961 8.614 1 633 l 196 348 40.513 33.356 l:>.014 1 l .911 14 987 
Octobre 13.940 1 16.208 7 .20::l 680 199 340 1 38.570 27.943 18.97:3 2. 181 l~.020 
Septembre 13. 277 16. 294 7.121 096 208 262 37.85~ 26.341 17.!35 2.045 14 .885 

1957 Novembre 12.433 19.650 8.398 1 912 204 433 42.030 21. ](15 17 .065 1 i. 764 15.792 
Moy. mens .. 12.7!3 1 19.637 8. 'l72 793 1 180 404 41.99$1 23.937 16.15(1 1 982 15.6:\511 

1956 » » 14 . 0 ; 2 19. 224 8 521 871 22~ 420 43.336 24-496 16.604 1. !:144 15.919(1 
1954 » » 12.809 1 17. 726 5.988 1 96:\ 140 -~ -9 - 1 38.018 1 %4..331 14.552 1.850 15 447(1 

1952 » > l!.035 15.956 6.757 850 1 557 36 155 23. 833 12.729 2.017 16.227 
1950 » > li .440 1 15.057 5.209 808 588 . 33. l 02 19 167 12.904 1 2. /142 15.053 

' 1 

N.-B. - Pour les produits bruts moyennes trimestrielles mobiles. Pour les demi-produit. ; v11leurs absolueo. 
{ 1) En fin d'année. 

BELGIQUE 

PERIODE 

1958 Octobre 
Septembre 
Août 

1957 Octobre 
Moy. mens. 

1956 » » 
1954 » » 

1952 > > 

1950 » > 

1948 » > 
1938 > > 

1913 > > 

1 

1 

1 

~ • ... 
Ë~ 
~i - .. 
~c 
:, a, .. 
J: 

1>0 
51 
48 

51 
51 
51 
47 

50 

48 

51 
50 

114 

Produits bruts 

1 
a, .. 

$ 
.. _ .. 
a, .. ... "' C ·- .... if E 0 U O 

u. <1- 0) 

-0 

1500.089 541.056 
476 .4f>9 f,25. 682 
453.:H6 480.38! 

6.129 
5.219 
4.656 

511.098 597.487 4.739 
461:>.638 522.988 4.504 
480.840 525 .898 5.28l 
345 424 414.378 3.278 

Fers finis 
399. 133 422.281 ----

2.772 -

Acier 

3ù7.898 311. 034 3 584 

327.416 321.059 !.ti73 
202.177 184.369 3.508 

!07.0fi8 200.3118 
j 

!5.363 

Produih demi-finis 

e 
:, .. .. ... ., a, 

f 6·~2 ... 
:, 

G- ...!!..8 < 
f 

56.078 41. 559 
411.146 47.675 
45.427 56.957 

54,682 58 .109 
50.806 40.028 
60 .829 20.695 

109.559 

97.171 

70 503 

61. 951 
31. l33t 

!!7.083 

.;; 
f!C 
.!~ 
u u <:.; 

E 

146. 96 
137.58 
118.51 

131.07 
134.82 
153.63 
113. 90 

116 53 

91.95 
Aciers 

5 
9 
8 

2 
7 
4 
0 

5 

E 
.. ~ E 

~'~::,i 
'(; H .i G 

d:-;;~-o _ .. 
:, 

D. 

18 552 1 
14.782 
11. 25:\ 

23.856 
24 .136 
23.973 
15.877 

19.939 

2 j 14.410 
Profilés 

spéciaux 
poutrelles 

marchands 
et rods 

70.980 
43.200 

Aciers 
mer-

chands 
51.171 

39.383 
26.010 

30.219 

@IDEB 

PRODUC 

.. 
f ·o ~= ·-., .. u 

0:: u .. ... 
a, 

8 .841 
7.551 

10.921 

l 1 .255 1 
8.466 
8.315 
5.2n 

7.31! 

Rails, 1 
acces-
soire11 

Produits 

., 
C 
~ 
u .. 
E 

œ 

50.499 
48.055 
38 700 

43.377 
39. 465 
40.874 
36.301 

37.030 

traverse, , 
10.668 36.008 

1 

Verges 

9.853 28.11711 
9. 337 . l O .1103 

-

1 

1 

1 

Verges 1 

et aciers 1 
serpentas 

!~.•89 1 Il.li! 



BELGIQUE IMPORTATIONS - EXPORTATIONS NOVEMBRE 1958 

IMPORTATIONS EXPORTATIONS 

.. .. 
Pays d'origine .. .., .. 

C .. .. C .. 
0 .. ,a, a, 0 .. ,a, 

P,riodes of 
.. ~ ... :!:: of 

.. E ... .... ... ... ... ... ... ... 
0 C Destination 0 ...2 .. a, 0, a 

Répartition .c 0 :.J ..c 0 a, 
0 0, 0 a, 

(1) < < 

Allemagne Occident . . 197 . 246 7.486 3 .869 7.943 Allemagne Occident. . 2.429 
1 402 2.645 

France • i4.884 43 28 - Fra nc'e' . 68.934 27 .827 11. 728 
Pays-Bas 82 . 463 r, . 378 li . !72 285 Luxembourg . 200 r-, .459 360 

Pays-Bas 105 162 1.329 20 

Pays de la CECA • 294 . 593 12 .907 10 . ltiY --8.°"i28 Pays de la CECA . 176. 72!', 31 . 0.i.7 14.753 

Royaume-Uni 41. :'>26 887 - -
Eta ts-Unis d'Amérique . 150 . 903 - - - Autriche - 276 -
U.R.S.S. 7 . 286 - - - Danemark . - 26 .802 -
Vietnam 59 - - - Norvège - 300 -

Royaume-Uni H . 815 - ---~ Suède - 9 . 248 -
Pays ti'e'rs . 199. 714 887 - -

Suisse 8.601 40 160 
Ensembl e nov. 1958 4!14 .367 t :L794 10 . 169 8.228 Congo belge 121 - -

1958 Octo bre 534.804 14 .175 9 .3118 !1 . 183 Divers • - 1 . 250 -
Septembre 525 . 404 16 .147 12.446 7 .547 

Pays tiers . 
Aoû t 477 036 9 .869 10 .742 8.276 53.537 37.916 ]60 

1957 Moy. mens. 425. 1~2 17.965 8.1373 9.102 
t3U 262 6S. \la3 14.913 

Novembre 393 8 :i l 9.432 10.123 8 .643 Ensemble nov. 1958 

Ré p.artition : 
1958 O ctobre f25.108 70 .1149 15 241 

Se ptembre 181. 606 78 .921 13.539 
1) Secteur domestique 140.445 21 5 10.427 7.612 Août l75 . 449 78 . 260 13 .110 
2) Secteur industriel . 352 .837 13.637 60 616 1957 Moy. me ns .• 330 .1 66 75.490 58.970 
Réexportations 6 .935 - - - Novembre 285.069 63.616 63.834 
M ouv-e<ment des stocks - f> .850 - 58 - 318 -

( 1) Y compris coke d e gaz. 

UHGIE OCTOBRE 1958 

TION (t} 
iinis - ----- ----,------,------,-------- -,----..,.....--,:-.. .. .. j ,!:'.! .,.- .,. 1 

llt m E "' a.> ai '! .!: .. i .. a,~ Ouvriers 
C ..., u, _..Q a.. ._ VII "1- v, 111 G) a. "' "t E c E "' a> "' ::, :, ,a a, "' · - ~ a> "ü :s :, occupés oE; ~Ln l:i. .:; ~...,;"'tJ u-g t! ïi~ i,œ'Ë .1D""D5? 

.... o.. 0 r,,.. "' '+- .~ ...! .. ,u ..c 5 "t..., ~ .... ~ 2: .JJ 4J ""tl g .,, 
;;~.... E~ ~ Jg ~:;~"' .,,~ ë ~e ;~~ "'"'..! 

~....=- Cl) ëC"° ~ ~ Lf--o ~ ~ g_ a. .-,D.,+' _g ~~ 
~ -«;,.,, _J ~ ~ 0 "' ~ Q) 2~ 

1- ..a ~ ~ ~ .-~ 

46.lf>8 8,957 2 . 2-11 1 96 7r,5 'i 20 . 197 1 511 I 2.957 1 395. 632 29.457 13.859 , 51.631 
46 . 179 7. 3 11 2 .322 91 .944 19.340 882 2. 750 37ll . 7051 26.489 13 . .241 51.868 
43 . 017 7 .116 l 644 77. 769 1 15. 528 4-48 3. 638 328.(;54 23. 94 l 11.853 51.852 

Tubes 
soudés 

67.129 8.042 1 2 .689 1 81.757 29.692 1 - 6.426 1 405 . 295 25.870 ~ 54.718 

53 .456 10 . 211 2 748 ol. !.l4 l 27. 959 - 5,747 388 .858 2-L 758 4 .4lù 47. 104 
55 .898 7.6(11 2 . 350 66.514 25.641 - 5.5H 1 370.412 25.558 9.087 55.158 

37 .473 8. 996 2 . 153 40 . 018 25 . I 12 - 2. 705 290 .852 3 .070 3. 655 41. 904 

:19.357 7.071 3.337 37.482 26 .652 1 - 1 5.771 1 312 . 429 11.943 1 2.959 1 43 . 263 

Tôles minces 
tôles fines, I 

tôles 
magnétiques' 

!4.476 6.45~1 2.109 1 22.857 20 949 - 2.878 1 243 .859 11 O!.l6 1 1.981 I 36.415 
Feuillards Tôles 

Grou85 Tôles Tôles et tubes 1 1 galva-
tôles moyennes I fines en acier nisées 

28 780 12 . 140 1 2 .818 1 18.194 30.017 - 3.589 255 .7251 10.992 I - 1 H.431 
16 . 460 9 .084 1 2 .064 14 715 13.958 - 1.421 146.852 - J - SS .H4 

"·'" 1 - : - ' '·'" - 1 - 1 '·"' 15' .8,,I - - 1 30 . 300 



BELGIQUE CARRIERES ET INDUSTRIES CONNEXES OCTOBRE 1958 

1 tn f . 1 f! ~~ .,, ~ . f ~~ ... ..cco_ ..... co_ ...c"' C CD..... ... CO +'CO r,... ~ ..... 

PRODUCTION 1 ~ _g ~..!. g.~ ~ .E ~ ~;? g? PRODUCTION ~ 1 ~~ g.~~ 1 ~ ! ;? ~ 
::, 0- VI- 1 0- ~ i- ::, 0- VI- 0- ~ i-

PQRPHYRE : ?RODUITS DE DRA-
Moèllons t 496 143 ]05 274 GAGE : Gravier t 223 196 %25.126 136.4~1 133.814 
Concassés , t 302. 714 342 . 806 4:13 . 0!15 338 . 406 Sable t 50 . 3f>O f,5. 948 2-i. 806 23 . 342 
Pavés et mosaïques. t l.073 974 l.900 1.765 Cf,LCAJRES : t 277.320 %93.935 210.492 187.034 

PETIT-GRANIT : CHAUX : t 162.029 156.804 170.243 158. 727 
Extrait m 3 10.82! 11.044 ll.95:i 10 . 934 PHOSPHATES t l.51~ 3.936 l.880 1.344 
Scié • m 3 5.252 5.274 6.222 5 .863 C:ARBONf,TES NATUR, 
Façonné m 3 1. 365 l. 388 l. 677 1. fi71 ( Craie, m,:,rne, tuf-
Sous-produits. m 3 13.438 15.617 18.024 16 625 feau) . . . . • t 30 723 27.809 37.815 32.341 

MARBRES : CARBON. DE CHAUX 
Blocs équMris m 3 460 555 565 1108 PRECIPITES t 9.153 (c) 7.300 2 . 494 
Tranches ,amenées à CHAUX HYDRAULl-
20 mm • m 2 42.859 4i.726 45.630 42.109 QUE ARTIFICIELLE t fl5 20l 647 652 

DOLOMIE : Crue t 32.976 :iS.328 r:2. 741 27.093 
Moellons concassés t 2.239 2.107 2.215 2.008 Frittée t 21.5137 22. 113 %4.490 20_897 
Bimbeloterie Kg 25.160 28.151 86.163 84.113 PLATRE: t :3.383 3.664 3.lll :L032 

GRES: AGGLOM. PLATRE m2 127 .324 ,20.923 12i.695 l89.888 
Moellons bruts . t 26.083 29 . 815 31.5115 23 .119 ~ 2et · ~ M t 
Concassés. _ t 87.465 84.~05 101.519 84 . 993 , 19~;· 19~;'° 19~?· J°{5/ Pavés et mosa1ques. t 922 041 14.628 886 
Divers taillés , t 8.149 7.401 7 .661 6 . 435 SILEX : Broyé t 390 555 546 706 

SABLE : Pavés . t 845 800 896 1 . 042 
pour métallurqie t 67 486 61.703 83.121 68.938 FELDSPATH & GALETS t 89 97 95 14& 
pour verrerie , t 98.840 91.510 94.131 83.344 QUARTZ • • 
pour construction t 149.165 158 . 392 lôl .248 147 .808 et QUARTZITES t t>0.99:'> 6.>.972 54.693 52.754 
Divers t 5%.313 47 . 532 82.320 61.360 ARGILES : t 48 . 090 49.456 74.073 79 . 923 

ARDOISE : 
pour toitures , t 787 614 793 682 Oct. Sept. Oct. Moy.mens. 
Schiste ardoisier t !82 167 185 ]52 1958 1958 1957 1957 
Coticule (pierre ~ Ouvriers occupés 11.59% 11.802 ~ . 12t> 13 . 135 
aiguiser J Kg 3 . 495 1 . 955 5 .435 5. 39'l 

(a) Chiffres provisoires. ( b) Chiffres rectifiés. ( c) Chiffres non disponibles. 

COMBUSTIBLES SOLIDES PAYS DE LA C.E.C.A. ET GRANDE-BRETAGNE NOVEMBRE 1958 

m Nombre d'ouvriers Rendement par e 
Absentéisme 1 ~ § ... inscrits ouvrier et par poste ::, ; 0 .. Stocks ,, - (1000) Kg ·- ..., 

f .,.J 
.... 

(1000 t) -- - .... en,~ ':: .. a,~+' 

PAYS "-o ' -n"'f ,, ~ E ::so 

~~ Fond Fond f ~ o"1:Jo 
m ... -oo 

Fond Fond 1 
.a 0 --1 Fond 

_..,_ go..- -·;- et et E 0:, / 

1 01 < 
Houille I Cokes 

0 surface 1 surface 0 Fond et I: i z 
surface o. 

Allemagne 1 
477 1 

1 
15,0913.459 1 1958 Novembre . lù.57l,3 328 1. 656 1 1. 284 2],74 16.52 568 8.604 4.860 

1957 Moy. mens. . 11. 096 :-l40,8 4!'13,5 1.586 1.222 25 lti,89 ln,47 3.,66 652 7%(%) 622(2 
Novembre . 11.596,6 343,5 496 l. 58ri 1.231 %4 13,52 12.34 3.746 708 1.060 321 

---- ---·---- - ---- -- -- -- --
Be-lgique 

1.937 106 ,4 141,3 1. 181 !<56 18,08 13, 15(3 11,50(3 571 .6 93,4 6. 739 278 1958 Novembre 
1957 Moy. mens .. 2 .423, 8 117 153 1.15() 838 23,29 15, 14t3 1:1,51(3 596,3 151,8 1.413,2) 237,412 

Nove mbre 2.535 117 153 1.112 828 2:?,96 12,8l(i 11, 26(3 f)9:),7 150, 'i 1. 151,6 232,8 
---- -- -- --

France 
1958 Novembre 4.722 141 200 1,678 1.140 22,9C> 10,34 6, 49(4 1.046 619 7.624 718 
1957 Moy. mens .. 4.733 142 .2 !Ot, l l .682 l.119 24 ,74 14 01 8,24(4 1 . 047 688 4.685(2) 448 (' 

Novembre 4,803 Wl !04 1.678 1.1:{0 23,94 13,40 9 (4 l .05t\ 694 4.803 440 
- --

Sarre 
1958 Novembre 1.294 38 56 1. 778 1 . i86 22,73 9,ô4 6,98,• 334 - 939 5{) 
1957 Moy. mens . . 1,371 37,2 56 . 7 J .800 1.144 24,58 11,58 6,59(· 360 - 188(2) 5::l (2 

Novembre 1.369 38 57 1.779 1.133 23,74 9,M 6,20(4 361 - 2]2 47 - - ---- --
Italie 

1958 Novembre ( 1) 48 3 (6) 1.234 (6) (6) (6) (6) 280 2 23 281 
1957 Moy. mens .. 85 4,9 5 , 7 957 (6) (6) 20,70 18,35 3(17 1,3 50(2 ) 129 (2 

Novembre 72 4,6 5,5 919 (t\) (6) l!l,83 17,78 306 l 51 92 
- -- --- --

Pays-Bas 
1958 Novembre ( 1 J 971 31,l (6) 1.525 (6) (6) (6) (6) 334 97 8]9 377 
1957 Moy. mens .. 94S 30,7 46 1.499 (o) 24,42 lR,51 16,35 354 95 31 :2(2) 163 (t 

Novembre 973 31 47 1.504 (6) 23 16,25 14,35 354 94 354 141 --- --
Communauté 

1958 Novembre [ 1) 19 . t\40 640,2 (6) 1.597 l6) (6) (6) (6) 6.013 1.374 24.787 G. 505 
1957 Moy. mens •• 20.657 658,5 907,4 l.545 (6) (6) 21 19,37 6.431 1.588 7-2î3(2; 1.653(2 

Novembre 21,349 669,8 915,9 l.1i31 (6) (6) 15,55 14 , 40 6 . 425 1 647 7.582 l .2î4 --- -·-------~ --- --
Grand'e-Bretagne 

(5) à front 1958 Semaine du 
23 au 29 novembre 4 . 472,4 -- 688,9 3.63ti l . 32à (6) (6) 13,69 (6) (6) (6) l6) 

(5) 
1957 Moy. heb. 4.30] - 710,l 3.363 1.2::ll (6) (6) 13,81 (6) (o) (6) (6) 
1957 Sem. du (5) 
24 au 30 novembre 4.724,5 - 710,l 3.3îl 1 . 242 (11) (6) 12,43 (6) (6) (6) (6; 

1 
( 1) Chiffres prov1so1res. (2) Au 31 décembre. (3) Absences individuelles seulement. (4) Surface seulement. (5) Houille marchan::la. 

(61 Chiffres iDdisponibles. 
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Commission de Technique Minière de la CECA 

9e session du 2 au 7 novembre 1958 en Grande-Bretagne. 

INLEIDING 

De zesde zitting heeft plaals gehad in Luxemburg, op 20 nov.ember 1956, op uitnodiging van het 
Hoog Gezag, ten einde verschillende uiteenzettingen te horen : 

a) over de mijnindustrie in de Sovjet-Unie door de leden van een zending van de N.C.B. en 
b) over het delven van schachten met snelle voomitgang in Zuid-Afrika door de Heer Dessalles. 

De zevende zitting ging door te München en in Hoog-Beieren, van 28 mei tot i juni 1957, op 
initiatief van het Steinkohlenbergbauverein van Essen en van de directie van de mijnen van Beieren. 

De achtste zitting werd gehouden in het bekken van het Noorden en van de Pas-de-Calais, te 
Douai, van 3 tof 5 februari 1958, op uitnodiging van de Charbonnages de France, met het oog op de 
studie van de delving van steengangen en galerijen met snelle vooruitgang. 

De negende zitting ging door in Groot-Brittannië, van 2 tot 7 november 1958, op uitnodiging van 
de National Coal Board. 

Deze zitting werd bijgewoond door de volgende deelnemers : 

Hoog Gezag : De HH. SCHENSKY. 

Duitsland: 

België : 

Frankrijk: 

Nederland: 

Saar: 

Groot-Brittannië : 

DELARGE, 
BERDING. 
DRESEN. 
WONNERTH, 

De HH. ANDERHEGGEN, 

ERNST. 
LANGE. 

De HH. DESSALLES, 
MEILLEUR. 
QUIEVRY, 
LEDENT, 
STASSEN. 

De HH. BIHL. 
DUFAY. 
MARQUIS, 

De HH. RAEDTS. 
HELLEMANS. 

De Heer MOE'NCH, 

De HH. KIMMINS. 
LANSDOWN. 
TITE. 

Afdeling der lndustriële Prohlemen. 
Afdeling der lrudustriële Prohlemen. 
Afdeling der fodustriële Prohlemen. 
Afdeiing der lnd.ustriële Problemen. 
Af.deling der lnd.ustriële Prohlemen. 

Steinkohlenbergwerk Friedrich HeinTeich A.G.; Kamp­
Lintfort (Krs. Moers), Niederrhein. 
S teinkohlenbergbauverein, Essen. 
S teinkohlenbergwerk Hannover Hannibal, Bochum. 

lnspectie der Steenkoolmijnen van de Socilété Générale. 
Steenkoolmijn Bonne-Espérance, Lambusart. 
lnspectie van de Société Evence Coppée. 
Steenkoolmijn QU1atre-J ean. 
Nationaal lnstituut der Steenkoolindustrie. 

Houillères du Bassin .de Lorraine, Merlebach. 
Houillères du Bassin du No,rd et Pas,-de-Cailais, Douai. 
Service des Travaux Neufs des Charbonnages de 
France. 

Üranje-Nassau-Mijnen, Heerlen. 
Staatsmijnen, Heerlen. 

Saarbergwerke, Saarhrücken. 

National Co,al Board. Dienst Pmductie. 
National C()lal Board. 
National Coail Board, Mining Research Establishment. 
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Deze negende zitting werd voomamelijk gewijd aan de mechanische winning en lading, evenals 
aan de studie van de voortschrijdende ondersteuning. 

Dit belangwekkend programma was als volgt ingedeeld : 

Maandag 3 november: 

Üpeningszitting te Hobart House, zetel van de National Coal Board. 
- Toespraak van de Heer H.A. LONGDEN, Directeur-Generaal van de Productie N.C.B. 

- Recente vooruitgang op gebied van de mechanische wi.nning in Groot-Brittannië door W.J. AD­
COCK, Hoofdingenieur van de Dienst voor Mechanisatie van cle N.C.B. 

- Moderne gemechaniseerde ondersteuning aan het pijler/ront door W.]. ADCOCK, Hoofd van de 
dienst voor dakbeheersing van de N.C.B. 

- Schieten met gepulse;erde waterinjectie door AB. WILDGOOSE, Hoo/d van de dienst der spring­
stoffen, afdeling Productie van de N.C.B. 

Deze uiteenzettingen werden toegelicht door talrijke projecties en door de vert.onin·g van twee films 
over de geactiveerde Huwood-schaaf en over het schieten met gepulseerde waterinjectie. 

Oinsdag 4 november : 

Voormi:d,dag : Ondergrondse bezoeken in twee groepen, in de Af deling van Noord-Oosten (York­
shire). 

- Mijn van Cortonwood, laag « Silkstone ». Pijl.er uitgerust me,t zaaglaadmachine « Anderton » en voort­
schrijdende· ondersteuning « Seaman-Gullick ». Schieten met waterin{usie in het massief. 

- Mijn van New Stubbin, laag « Thomcliffe ». Pi;ler uitgerust met « Trepanner » en voortschrijdende 
ondersteuning « Dowty-Roo{master ». 

Namiddag : uiteenzettingen door: 

- De Heer RUDGE, lngenieur van de Mechanische Dienst, Area n° 3, Afdeling Noord-Oosten van de 
N.C.B. : De zaaglader Anderton en de voortschrijdende ondersteuning Seaman-Gullick in het 9• district 
Zuid, laag Silkston.e, in de mijn Cortonwood. 

- De Heer E.B. PARK, Afdelingsingenieur bij de Mechanische dienst van de afdeling Noord-Oost van 
de N.C.B . . : « Mechanische winning en lading mgt de Trepanner Anderson-Bayes en ondersteuning 
met automatische voortschrijding Dowty-Roo{master ». 

\Voensdag S november : 

Ondergrondse bezoeken in de Afdeling Noord-Oosten (Yorkshire), maar met omkering van de 
groepen. 

Nochtans in plaats van een bezoek te brengen aan de mijn « New Stubbin », h.ee/t groep A in de 
mijn « Kiveton Park », een werkplaats in de laag « High Hazel» bezocht, die op identische wijze was 
uitgerust als de pijler in de laag Thorncliffe, met Trepanner en Dowty Roo/master. 

Donderdag 6 november : 

Voormiddag : Ondergrondse bezoeken in vier groepen in cle Afdeling van de West-Midlands. 
- Mijn Kingsbury : Huwood-schaaf. 
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- Mijn Snibston: Continuous Miner Joy met pneumatische vulling. 

- Mijn Moorgreen: Transportb~nd met kabelaandrijving. 

- Mijn Coppice : Winning door middel van perslucht (procédé Armstrong). 
Universele zaaglader Joy. 

Narniddag : Bezoek aan de bovengrondse installaties van de nieuwe mijn « Lea Hall» in aanbouw. 

Vrijdag 7 no,vemher : 

Voormiddag: Bezoek aan de.« Central Engineering Establishment», te Bretby. 

Namiddag: Terugkeer naar Londen en onlvangst door de N.C.B. 

INTRODUCTION 

Une Commission Internationale d'Experts de Technique Minière a été créée en avril 1953 à 
Luxembourg, à l'initiative de la Communauté Européenne du Charbon et de l'Acier. 

La Commission a pour objectif de coordonner dans les pays de la C.E.C.A. notamment l'échange 
d'informations sur les nouveaux engins et les nouveaux procédés, les résultats pratiques et les possibilités 
d'application technique selon les différentes conditions géologiques, en vue d'accroUre le rendement et lei 
productivité des entreprises minières, 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 des Problèmes Industriels de la Haute 
Autorité et d'experts des bassins houillers d'Allemagne, Belgique, France, Pays-Bas et Sarre. Des repré­
sentants du National Coal Board de Grande-Bretagne participent aux travaux. 

La première session de travail de la Commission a eu lieu du 27 au 29 octobre 1953 dans le bassin 
de la Ruhr, à l'invitation du Steinkohlenbergbauverein d'Essen. 

La deuxième session a eu lieu en Lorraine et en Sarre, fin janvier 1954, à l'invitation de Charbon­
nages de France. 

La troisième session a eu lieu dans les bassins de Liège et de Campine, du 8 au ta novembre 1954, 
et fut organisée en collaboration par la Fédération Charbonnière de Belgique (Fédéchar) et l'Institut 
National de l'lndustrie Charbonnière (lnichar). 

La quatrième session a eu lieu dans le Limbourg néerlandais du i2 au 14 mai 1955, à l'invitation 
de « Gezamenlijke Steenkolenmijnen in Limburg ». 

La cinquième session a eu lieu en Grande-Bretagne, du 7 au 1 i novembre 1955, à l'invitation du 
National Coal Board. 

La sixième session a eu lieu à Luxembourg, le 20 novembre 1956, à l'invitation de la Haute 
Autorité pour entendre différents exposés, notamment : a) sur l'industrie minière en Union Soviétique pal' 

les membres d'une . mission du N.C.B., et b) sur le creusement de puits à avancement rapide en Afrique 
du Sud par Mr. Dessalles. 

La septième session a eu lieu à Munich et en Haute-Bavière, du 28 mai au t"' juin 1957, à l'invi­
tation du Steinkohlenbergbauverein d'Essen et de la direction des mines bavaroises. 

La huitième session s'est tenue dans le bassin du Nord et du Pas-de-Calais, à Douai, du 3 au 
5 février 1958, à l'invitation de Charbonnages de France, pour l'étude du creusement rapide de'S voies au 
rocher et au charbon. 

La neuvième session a eu lieu en Grande-Bretagne, du 2 au 7 novembre 1958, à. l'invit«tfon du 
National Coal Board. 
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Etaient présents à cette session : 

Haute Autorité : 

Allemagne: 

Belgique: 

France: 

Pays-Bas: 

Sarre: 

Grande-Bretagne : 

MM. BERDING. 
DELARGE. 
DRESEN. 
SCHENSKY, 
WONNERTH. 

MM. ANDERHEGGEN. 

ERNST. 
LANGE. 

MM. DESSALLES. 
LEDENT. 
MEILLEUR. 
QUIEVY. 
STASSEN. 

MM. BIHL, 
DUFAY. 
l\1ARQUIS. 

MM. HELLEMANS. 
RAEDTS. 

M. MOENCH. 

Ml\·1. KIMMINS. 
LANSDOWN. 
TYTE. 

Division des Problèmes Industriels. 
Division des Problèmes Industriels. 
Division des Problèmes Industriels. 
Division des Problèmes Industriels. 
Division des Problèmes Industriels. 

Steinkohlenbergwerk Friedrich Heinrich A.G., Kamp­
Lintfort (Krs. Moers), Niederrhein. 
Steinkohlenbergbauverein, Es·sen. 
Steinkohlen:bergwerk Hannover Hannibal. Bochum. 

Inspection des Charbonnages. de la Société Générale. 
Charbonnage des Quatre-Jean. 
Cha,rbonnage de Bonne-Espérance, Lambusart. 
Inspection de la Société Even-ce Coppée. 
Institut National de l'industrie Charbonnière. 

Houillères du Bassin de Lorraine, Merlebach. 
Houillères du Bassin du Nord et Pas-de-Calais, Douai. 
Service des Travaux Neufs des Charbonnages de 
France. 

Staatsmijnen, Heerlen. 
Üranje-Nassau-Mijnen, Heerlen. 

Saarbergwerke, Saarbrücken. 

National Coal Board. Service Production. 
National Coal Board. 
National Coal Board, Mining Research Establishment. 

Cette neuvieme session était spécialement consacrée à l'abattage et au chargement mécaniques, 
ainsi qu'à l'étude des soutènements marchants. Le programme très intéressant comportait : 

Lundi 3 novembre : 

Séance d'ouverture à Hobart House, siège du National Coal Board. 

Au cours de cette joumé.e, les exposés suivants ont été entendus : 

- Allocution de H.A. LONGDEN, Directeur Général de la Production, N.C.B. 
- Récents progrès dans le chargement mécanique en Grande-Bretagne par R.F. LANSDOWN, Ingénieur 

en Chef du Service de Mécanisation du N.C.B. 
- Soutènement moderne mécanisé au front de taille par W.]. ADCOCK, Chef de la Section de Con­

trôle du Toit au N.C.B. 
- Tir de mine avec infusion d'eau pulsée par A.B. WILDGOOSE, Chef de la Section des Explosifs, 

Département de la Production du N.C.B. 
Ces exposés ont été illustrés par de nombreuses projections et par deux films sur le rabot activé 

Huwood et sur le tir avec infusion d'eau pulsée. 

Mardi 4 novembre : 

Matin : Visites du fond, en deux groupes, dans la Division Nord-Est (Yorkshire) 
- Mine de Cortonwood, veine « Silkstone » : 

Chantier équipé d'une haveuse-chargeuse Anderton et de piles hydrauliques marchantes Seaman-Gullick. 
Tir avec infusion d'eau dans le massif. 

- Mine · de New Stubhin, veine « Thorncliffe » : 
Chantier équipé d'un Trepanner et d'un soutènement marchant Dowty Roofmaster. 
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Après-midi : exposés par : 

- C. RUDGE, Ingénieur du Service Mécanique, Area n° 3, Division Nord-Est du N.C.B. « Abatteuse­
chargeuse Anderton et soutènement marchant Seaman-Gullick dans le 9• district sud, en couche 
Sil"kstone à la mine Cortonwood ». 
E.B. PARK, Ingénieur Divisionnaire au Service Mécanique de la Division Nord-Est du N.C.B. : 
« Abatage et chargement mécaniques par Trepanner Anderson-Bayes et soutènement Dowty-Roofmaster 
à avancement automatique ». 

MeTCTedi 5 novembre : 

Visites du fond dans la Division N?rd-Est (Yorkshire), mais avec inversion des groupes. 
Cependant, au lieu de visiter la mine « New Stubbin », le groupe A a visité, à la mine « Kiveton 

Park». un chantier dans 'ta veine « High Hazel», équipé exactement de 'ta même façon que le chantier 
en veine « Thorncli/fe », avec un Trepanner et un soutènement marchant Dowty. 

Jeudi 6 no,vembre: 

Matin: Visites du fond en 4 groupes dans la Division des West-Midlands. 
- Mine de Kingsbury: Rabot Huwood. 
- Mine de Snibston: Mineur continu ]oy et remblayage pneumatique. 
- Mine de Moorgreen : Convoyeur à courroie avec traction par câbles. 
- Mine de Coppice: Abatage à l'air comprimé (procédé Armstrong). 

Haveuse universelle et chargeuse ]oy. 

Après-midi : Visite des installations de surface de la nouvelle mine « Lea Hall » en construction. 

Vendredi 7 novembre : 

Matin : Visite ~u « Central Engineering Establishment », à Bretby. 

Après-midi: Retour à Londres et réception par le N.C.B. 

Allocution d'ouverture 

par H. A. LONGDEN 

Directeur Général de la Production au N.C.B. 

C'est un grand plaisir pour moi de vous souhaiter 
à nO'l.IVeau '1a bienvenue en Grande-Bretagne et 
j'espère que le programme qui a été préparé à votre 
intention vous intéressera. 

Depuis votre dernière visite en 1955, la situation 
de l'industrie charbonnière britannique a radicale­
ment changé sous plusieurs aspects. 

La situation en 1955. 

En 1955, la demande dépassait encore les pœsi­
bilités Je la production et cette situaHon exisrl:•ait 
déjà depuis la nationalisation et en fait depuis· les 
premières années d'après-guerre. 

En 1955, 1la production des mines souterraines 
était d'environ 210 millions de tonnes et celie des 
mines à ciel ouvert de 10 millions de tonnes mais, 
pour couvl'ir Les besoins, il é~ai,t encore nécessaire 
d'importer 11 1/2 millions de tonnes d'Amérique 

et d'Europe. Le taux d'accroissement de I' expansion 
industrie!lle était de 4 % par an et celui de la con­
sommation de combustible de 2 1/2 '% par •an. 

Vu l'impossibilité de suivre ce taux d'expansion, 
tout au moins jusqu'au moment où le vaste pro­
gramme de modernisation des mines portera •ses 
fruits, le Gouvernement décida, en 1954, de conver­
tir au pétrole en certain nombre de centrales ther­
miques équipées au charbon. 

La: récession actuelle. 

En 1957, la situation se modifie complètement. 
La demande de charbon est inférieure de 5 miMions 
de tonnes à celle des années précédentes et ,diminue 
encore plus rapidement en 1958. On s'•œttend à ce 
qu'elle so,it cette année inférieure de 13 millions au 
niveau de 1956. 

En conséquence, le National Coal Boa,rd a été 
o:bligé: 
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d'interrompre les importations, 
de fermer les mines les moins rentables, 
de réduire le recrutement, 
de supprimer le travail du samedi et de revenir 

à la semaine de 5 jours, 
et de stocker le chaiibon sur une très grande 

échelle jamais atteinte auparavant. 

Si nous es sayons de découvrir lies raisons de ce 
changement radical, nous trouvons : 

1) la température moyenne plus clémente de ces 
hivers; 

2) la récession dans l'industrie, qui n'est peut­
être pas profonde mais générale ; 

3) le pétrole entre sérieusement en compétition 
avec le charbon peut-être pour la première 
fois dans cette région. 
L e fuel remplace le charbon sur le marché 
domestique et dans l'industrie mécanique. 

Au début de 1958, il fut admis que la production 
à tout prix appartenait au passé et qu'il fallait abso­
lument envisager la production la plus économique 
possible. 

Développement du chargement mécanique. 

Le deuxième point qui a fortement changé depuis 
1955 concerne le chargement mécanique. Lo·rs de la 
visite précédente de la Commission en 1955, le 
National Coal Board venait de démarrer sa vaste 
campagne de m écanisation en tailles pour assurer 
la production supplémentaire avec le même person­
nel. 

Le succès de cette campagne fut remarquable car 
la production chavgée mécaniquement passa de 
10 % pendant l'été de 1955 à 23 % en 1957 et à 
28 % en 1958. Cette mécanisation a fortement aug­
menté la productivité, car le rendement des tailles 
exploitées par les méthodes conventionnelles, qui 
était de 3,74 tonnes, est passé à 6,09 tonnes dans 
les tailles mécanisées. Pour exploiter plus économi­
quement, il f.aut donc poUI'Suivre la mécanisation 
car celle-ci offre de belles perspectives d'avenir. 

Problème des char bons de gros calibre. 

Vous aurez remarqué que I' expansion du charge­
ment mécanique a été ralentie en 1958 (23 % en 
1957 et 28 % en 1958) et a à peine augmenté au 
cours des derniers mois. 

Ceci est dû au pmblème des charbons de gros 
calibre. Traditionneillement et pour des raisons cli­
matiques, la Grande-Bretagne a toujours eu un plus 
grand besoin en chal'bon de grns calibre que le 
Continent pour satisfaire la demande des marchés 
domestiques et des chemins de fer. Ce pourcentage 
a déjà diminué depuis plusieurs années, mais il n'y 
a pas de doute que la mécanisation de I'ahatage 
et du chargiement a accéléré cette régression. En 
1957, la production de charbons de gros calibre 

était nettement inférieure à la demande, alors que 
des stocks de fines s 'accumulaient sur le carreau des 
mines. 

L'introduction de la semaine de 5 jours diminua 
encore la quantité de grns disponible. Il était donc 
indispensable de transfCJII'IDer les machines d'abatage 
mécanique utilisées dans les veines alimentant le 
marché en gros. 

Les mesures adoptées ont été très efficaces, elles 
ont non seulement arrêté la diminution du pourcen­
tage en gros, mais inversé la tendance. Ces mesures 
ont eu pour effet d'arrêter un moment le .développe­
m ent de la mécanisation, mais de nouvelles machi­
nes bien adaptées à cet objectif seront bientôt dispo­
nibles. 

Organisation du travail. 

Le temps perdu pour une machine d'abatage ne 
peut jamais être rattrapé comme c'est le cas pour le 
chargement manuel. Pour obtenir I' efficience opti­
mum d 'un engin d',ahatage, il .faut absolument ar­
ri.ver à l'utiliser d'une façon permanente. Il ne peut 
y avoir aucun arrêt dans le transport, aucun goulot 
d'étranglement entre la taille et la surface. 

Ces dernières années, on a particulièrement ana­
lysé les pn~blèmes de transport du charbon, du per­
sonnel et du matériel. Des résultats substantiels ont 
été obtenus dans ces domaines. 

La conduite du personnel et l'organisation du 
chargement mécanique constituent également un 
vaste champ d'application pour les méthodes d'ana­
lyse du travail. En particulier, ces méthodes doivent 
permettre de déterminer avec justice une tâche rai­
sonnable pour un salaire raisonnable. L'objectivité 
de ces méthodes doit pouvoir offrir à l'employeur 
et au travailleur une hase juste d'appréciation et 
conduire à une meilleure utilisation des machines. 

De grands progrès ont été atteints dans ce do­
maine et, dans plusieurs areas, les marchés conclus 
avec les équipes qui travaillent avec des engins mé­
caniques sont basés sur les études et analyses du 
travail. Ultérieurement, nous espérons établir des 
bases nationales avec les syndicats. 

Etançons hydrauliques extensibles et soutène­
ment marchant. 

La grande vitesse d'avancement des fronts de 
taille équipés d'engins d'abatage et d e chargement 
mécaniques a rendu nécessaire I' emploi d'étançons 
à pose et dépose rapides . 

La Grande-Bretagne a largement contribué dans 
ce domaine à la mise au point d'étançons hydrau­
liques coulissants et de soutènements marchants. 
Dans les tailles , ainsi équipées. le soutènement et 
le convoyeur blindé forment un tout qui est avancé 
hydrauliquement. 
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Septante pour cent des 900 taiHes mécanisées. de 
Grande-Bretagne uti•lisent des étançons hydrauli­
ques et 23 taiHes s,ont équipées ·de soutènements mar­
chants. Je suis persuadé que l'avenir du ch,argement 
mécanique · est indubitahlement lié au développe­
ment de ces procédés de contrôle du to,it. 

Tir avec infusion d'eau pulsée. 

La dernière nouveHe technique dont je désire 
faire mention dans cet exposé est le tir avec in­
fusion d'eau pulsée. Dans œbte technique, le trou 
de mine et toutes les fentes ou fisisures du charbon 
avo:isinant sont remplis d'eau sous. pression au mo~ 
ment .du tir. Le tir peut être pratiqué dans du char­
bon massif sans havage préa.'1.ahle ; on ohtient un 
dégagement de pous,sières, moindre, une sécurité 
plus grande contre le danger d'explosion et un pour­
centage en charbon de gros, oalihre plus élevé 
qu'avec Ies procédés conventionnels de tir. 

Le procédé es,t surtout intéressant pour le oreuse­
men,t des ni,ches, car il permettra de supprimer l' em­
ploi des haveuses qui ne sont pas rentables dans 
ces travaux. 

Conclusions. 

Au cowrs de cette journée, vous entendrez trois 
exposés qui se rapportent à trois sujets mentionnés 
et qui s'intitulent respectivement: 

le chargement mécanique 
le tir avec inlf'usion pulsée 
Ies soutènements mar1chants .. 

J'espère, Messieurs, que cette brève allocution 
constituera pour vous une introduction utile à ces 
conférences et aux visites que vous •ferez dans les 
bassins. 

Récents progrès dans le chargement mécanique 
en Grande-Bretagne 

par R.F. LANSDOWN 

Ingénieur en Chef du Service de Mécanisation du N.C.B. 

Introduction. 

Cette note donne un aperçu des résultats obtenus 
par la mécànisation en l'aille au cours de ces der­
nièr1es années, de:s problèmes qui se ·sont posés du-
11ant une périoide où Ia mécanisation a progressé ra­
pidement et de l'adaptation du matériel aux con-

ditions de gis,ement. Elle indique également les ten­
dances de I' évoilution à brève et à longue échéanœ. 

Progrès dans le chargement mécanique. 

Le ta,bileau I dornne l'évolution de la production 
et .de 'la ,productivité pendant les années 1947 à 

1957. 

TABLEAU I. 

Décomposition de: la production totale suivant la méthode d'exploitation 
(Période 1947 à 1957) -

Production totale Pourcentage de la production 
provenant des totale par 

exploitations 
Année 1 souterraines Méthode 1 Méthode des 

(brute en millions des longues chambres et piliers 
de t) tailles et autres méthodes 

1947 202,86 
1948 215,05 85,5 14,5 
1949 222.'.37 86,5 13,5 
1950 224,84 87,2 1'.l,8 

1951 233, 11 88,4 11,6 
1952 237,50 89,2 10,8 

1953 236,57 89,9 10,1 

1954 239,49 90,4 9,6 

1955 236,72 91,2 8,8 
1956 238,71 91,9 8,1 

1957 240,97 92,5 7,5 
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-

Production 
Rendement par poste d'ouvrier 

Production en taille (*) 
mécanisée mécanisée 

Année 1 (millions en% de la Tailles I Tailles 1 Ensemble 

de t) production mécanisées classiques des 
totale tonnes tonnes ( * *) tailles 

1947 5,4 2,5 - - 2,90 
1948 5,4 2,5 5,74 2,93 2,97 
1949 7,1 3,2 5,69 3,02 3,07 
1950 8,4 3,8 5,65 3, 11 3,16 

1951 9,8 4,2 5,70 3,17 3,22 
1952 11,7 4,9 5,58 3,13 3,20 

1953 15,0 6,4 6,04 3,43 3,53 
1954 19,9 8,3 6,05 3,57 3,70 
1955 26,2 11, 1 5,88 3,58 3,74 
1956 37,0 15,5 5,78 3,63 3,85 
1957 55,8 23,1 5,90 3,57 3,92 
1958 28.0 6,-

(*) La main-d'œuvre intervenant dans le rendement par poste d'ouvrier en taille 
comprend tous les ouvriers occupés dans la taille, ainsi que ceux occupés au 
creusement des voies (jusqu'à 9 m en arrière du front de taille). 

( • *) On considère comme tailles classiques celles dans lesquelles le charbon est chargé 
à la main sur le transporteur de taille. 

Le taux d'accroissement de la mécanisation en 
taitlle a été relativement faible entre les années 

1947 et 1955. 

En 1955, la mise au point de nouveaux engins 
d'ahatage et de chargement mécaniques était suffi­
samment avancée pour perme,ttre au National Coal 
Board de lancer une vaste campagne de mécanisa­
tion. 

En 1957, l'élan était donné et 56 millions ,de ton­
nes brutesi, soit pllus de 23 % de la production, 
éta,ient obtenus. par des procédés mécaniques. 

Au cours des six premiers mois de l'année 1958, 
la pmduction a-battue et chargée mécaniquement 
s'est élevée à 27,6 %. 

La production o:btenue par la méthode d.es cham­
bres et piliers est en régressfon depuis 1947, ceci est 
dû aux difficultés croissantes liées à cette méthode 
par suite de l'approfondissement des chantiers. 

Le rendemelllt des taiiles mécanisées diminue lé­
gèrement en 1956. Cette diminution est attribuable 
à l'accroissement rapide du nombre d'engins en ser­
vice ; cependant, dès 1957, la situation antérieure 
est rétablie. Le rendement dans les tailles classi­
ques est resté à peu près constant depuis 1954, ce 
qui prouve que f on n'a pas toujours placé les en­
g,ins mécaniques dans les conditions les meiIIeures. 
Le rendement de l'ensemble des chantiers accuse 
un progrès sensible. 

La figure 1 montre I' évolution du tonnage chargé 
par chacun des principaux types de machines entre 
1954 et 1957. Le tonnage total chargé mécanique­
ment a presque triplé au cours de cette période. 
L'accroissement sera moindre en 1958 par suite du 
souci d'amélio,rer la production de gros. Ce point 
sera traité plus en détail dans la suite de cette note. 
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Fig. 1. - Graphique montrant l'évolution du tonnage 
chargé par chacun des principaux types de machines entre 

1954 et 1957. 

L'examen du graphique indique un développe­
ment très rapide de la machine à tambour d'arra­
chage Anderton, qui paraît être I' engin le plus 
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souple et le mieux adapté aux conditions des mines 
britanniques (fig. 2). Malheureusement, c'est elle 

Fig. 2; - Abatteuse chnrgeuse Anderton à tambour 
d'arrachage. 

porHon de fines en raison du degré de fragmenta­
tion des charbons qu'elles exigent (fig. 4). Elles 
sont très intéressantes dans les veines trop minces 
pour l'emploi de machines plus. encombrantes. La 
production ohtenue par ce procédé a aussi forte­
ment augmenté jusqu'en 1957, mais il y aura pro­
bablement un recul en 1958 pour la même raison 
que l'Anderton. 

Le T repanner ~·sit une bonne machine capable de 
fournir de fortes productions avec une productivité 
élevée (fig. s). Le nombre des machines en service 
augmente rapidement et l'on pense que, vers la ·fin 
de 1958, la prnduction totale abattue à l'aide de 
ces machines ne sem dépassée que par les Anderton 
et les Meco-Moore. Les renseignements indiquent 
que le T repanner donne plutôt moins de gros char-

F ig. 3. - Meco Moore. 

qui donne la pro,p,ortion la plus élevée de fines et, 
de ce kit, I' extension du procédé est momentalllé­
ment interrompue. 

La Meco~Moore a été l'une des prem1eœs char­
geuses britanniques mises au point (fig. 3). Elle 
est toujours l'une des plus satisfaisantes en ce qui 
concerne le tonnage produit et la productivité. ELie 
donne .égalemelllt une bonne production de gros. Le 
nomhre de ces machines en service et la production 
obtenue sont demeurés à peu près constants pen­
dant plus,ieurs années, mais on ohserve une ten­
dance à remplacer quelques-unes de ces machines 
par des An<leirton ou des Trepanner dont la pro­
ductivité est plus grande. 

Les haveuses à palettes de chargement sont des 
machines simples, mais elles donnent une forte pro-

Fig. 4. - Haveuse équipée de palettes de chargement. 

Fig. 5. - Trepanner. 

bon que la Meco-Moore, mais beaucoup plus que 
l' ahatteuse Anderton. 

Les rabots de tous types n'ont, jusqu'à présent, 
pas eu beaucoup de succès en Grande-Bretagne, 
du fait que les charbons anglais sont généralement 
durs. Toutefois, il y a eu récemment un regain d'in-

Fig. 6. - Rabot rapide pour charbon dur. 
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Fig. 7. - Rabot activé Huwoocl. 

térêt, dû au fait que les rabots sont maintenant 
mieux adaptés aux veines plus dures (fig. 6 et 7). 

La pro,po,rtion de gros charbon obtenu est, en 
général plus élevée qu'avec n'importe quel autre 
genre de chargeuse mécanique. 

Le chargement à la main sur convoyeurs hlindés 
dans des tailles à front dégagé a cédé progressive­
ment la place à des formes de mécanisation plus 
positives jusqu'en 1957 : cependant, on consl'ate 
un nouvel acc~oissernent de ce procédé du fait qu'il 
donne une meilleure production de gros charbon. 

La production totale obtenue au moyen de ma­
chines de types divers, y compris le matéri.el pour 
chambres et piliers, a augmenté légèrement. On es­
time que les machines de divers types n'intervien-­
dront que pour 10 % environ dans la production 
mécanisée totale en 1958. 

~"'l'i'· 
Le tableau Il donne quelques renseignements sur 

les perfommnces des machines au cours du premier 
semestre de 1958. 

TABLEAU Il. 
Décomposition de la production chargée mécaniquement et du rendement 

Premier semestre 1958. 

Type de machine 

Méthodes de longues tailles 

1 Abatteuse c:hargeuse Anderton 
2 IVleco,-Moore 
3 Chargement par palettage 
4 Types de ·rabots : 

a) Rabot rapide 
h) Rabot activé Huwood 
c) Divers, y compris benne de raclage 

5 T reipanner 
6 Convoyeur blindé souple avec front 

dégagé 
7 Abatteuse Dosco 
8 Gloster Getter 
9 Haveuse chargeuse à bras multiples 

10 Chairgeuse Huwood 
11 Divers 

Ensemhle : longues tatlles 

Autres méthodes 
(comprenant chambres et piliers) 

12 Types de chargeuses à pinces de homard 

13 Joy ConHnuous Miner 
14 Divers 

Ensemble : autres méthodes 

T ota:I : toutes méthodes 

Nombre \ 
en service 

à la fin \ 
de la période 

320 
124 
165 

38 
21 

35 
45 

46 
9 

18 
38 
28 
13 

900 

62 
19 
29 

110 

t.010 

Production 
brute 

(t) 

15.015.545 
5.501.623 
3.449.775 

1.272.305 
884.404 
910.979 

1.998.051 

1.624.270 
624.139 
572.919 
389.349 
366.382 
353.815 

32.963.556 

830.703 
394.895 
321.134 

1.546.732 

34.510.288 

Journées 
d'ouvrier 
en taille 

pour 1.000 t 
brutes 

151 
158 
214 

183 
191 
198 
142 

217 
106 
166 
283 
200 
200 

168 

102 
60 

134 

98 

164 

Production 
brute par 

journée 
d'ouvrier 

en taille ( t) 

6,64 
6,31 
4,68 

5,47 
5,23 
5,06 
7,05 

4,61 
9,41 
6,01 
3,53 
5,01 
5,01 

5,97 

9,77 
16,65 
7,47 

10,16 

6,09 
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Problèmes inhérents 
à la mécanisation en taille. 

l. Conditions géologiques. 

Les conditions géologiques dans les. houillères 
britanniques sont très variées. En général. les cou­
ches sont mofos in:dinées que dans les autres pays 
d'Europe, miaiisi le cha'r'bon est plus dur et cette du­
reté peut rendre la mécanisation de I' ahatage très 
diiffici!le. 

La présence des failles entrave la mécanisation, 
car il y a peu de machines assez puiss1antes poux 
entailler les roches du toit et du mur, surtout quand 
eilles sont dures. Il faut alors, soit prépaTer en avant 
le passage ,dans .Ie dérangement, soit raccourcir -La 
taille, soit enlever l'engin mécanique et revenir tem­
porairement au chargement manueI. 

Les machines qui se prêtent le plus f acÜement 
au pass,age des démngements sont les Anderton et 
les haveuses, avec palettes de chargement. Les va­
riations d'ouverture donnent également -lieu à des 
difficrtltés œr. étant donné la dureté des chaxb~ns. 
la hauteur des machines est généralement ajustée 
à l'ouverture de ·la veine. Le charbon colle fréquem­
ment au toit et on Oihtient rarement la ,chute libre 
d'un sillon de charbon qui n'aurait pas été •attaqué. 

L'orienta,tion de la taiHe par rapport •aux clivages 
est importante. Les rabots demandent généradement 
des fronts parallèles ~ux clivages, en raison de leur 
effet de coin ; cependant, la plupart des ia:ba:tteuses­
chargeuses travaillent avec plus d'efficacité dans 
les tailles à front perpendku'laire aux clivages (par­
ticuik~rement les machines qui sont utilisées con­
jointement avec un convoyeur b'lindé) afin d'éviter 
que de gms blocs de charbon ne se détachent du 
front et ne bloquent le convo,yeur. Toutefois, il 
n'est pas toujours possible de disposer le front de 
taiUe de la façon la plus adéquate pour la machine 
employée. 

La qua1lité des épontes joue aussi un rôle impor­
bant dans la mécanisation. Cependan t, l'emploi du 
convoyeur blindé a permis de mécaniser de nom­
breuses couches à mur tenJdre du fait que le con­
vo,yeux es,t utilisé comme chemin de glissement p,our 
beaucOU!p de ces machines. 

2. Enregistrement automatique du fonctionne­
ment des machines. 

Depuis 1947, le National Coal Board s'est ef­
forcé d',améliorer les transports généraux pour as.su­
rer un déblocage régulier et continu des chantiers. En 
effet, dans une taille mécanisée, un arrêt. même de 
courte durée, -donne lieu à une perte de production. 
On s'efforce a:ctueHement de mettre au point des dis­
positifs ,d'enregistrement du temps de fonctionnement 
réel de chacun des éléments d'une ta.iIIe mécanisée 
( convoyeur, ma•chines d'aha:tage, chargeuses, etc.) . 

Ces appareils pourront être placés, soit à I' accro­
ohage, so,it en surface. Les capitaux investis dans 
une taille mécanisée sont de I' 011dre de 60.000 livres 
et il importe don,c d' ana,lyser en détail le co.effucient 
d'utilisation de cet équipement coûteux. H sexaii.t 
souhaitable que ce coefficient puisse atteindre 
75 '%, mais en pratique 60 '% est déjà considéré 
comme favora:ble. Cependant. quand on parle ac­
tuellement de 6o % , on veut <lire que la machine 
est instiaMé.e dans un chantier pendant 60 '% de 
son temps de vie. Les 40 % restants comprennent 
les temps de révision, de séjour en magasin, de 
transport au fond, de montag.e et de démontage. 

Quand on envisage uniquement les minutes, de 
fonctionnement, on constate que le coefficient ,d'uti­
lis~tion dépasse rarement 10 '%. 

Il est, ·pa.r conséquent. indispensable de mainte­
nir la machine en marche pendant tout le. poste et 
de travaîller à deux postes par jour partout où les 
aonditions le permettent. D'autre part, 1-a construc­
tion des machines doit être étudiée de façon à ren­
dre les révisions impo.rtantes aussi rares que pos­
srble. 

3. Entretien et réparation du matériel. 

L'accroissement de la mécanisation a nécessité la 
fonnation d'ajusteurs et d'électriciens quraliJiés et il 
faut sans cess,e acc~o-ître leurs effectifs pour répon­
dre aux besoins cro,issants. 

De nouveaux prohlèmes se sont posés par suite de 
l'utiliS'ation plus grande de systèmes hydrau!liqu;es 
pour le ha!lage des engins méœniques, principale­
ment dans .Jes. Anderlon et les T repanner. Or, la 
révision de ces accessoires doit être faîte par des 
spécialistes car les avaries les plus fréquentes sont 
causées par la présence d'impuretés dans l'huile. 

Pour éviter d'introduire des saletés dans l'huile 
lors des vidanges. au fond, plusieurs constructeurs 
mettent au poin't des réservoirs scellés. Dans cer­
tains cas, on étudie .égadement l'emploi du bisulfure 
de molybdène comme additif dans l'huile. 

4. Creusement des galeries et des niches de 
départ des machines. 

Les voies de chantier sont généralement creusées 
en arrière des fronts. Mais pair suite des prescri,p­
tions de l'urbanisme qui limitent l'extension des 
terriils, il faut autant que possible mettre les, pierres 
en taille. En couches minces, 1le remhlayage par 
scrapes~pe lles est largement répandu. 

Des. pmgrès sont égalemerrt réalisés par la rem­
blayeuse concasseur Maxkham qui traiite facilement 
les roches tendres et moyennement dures. On. étu­
die son adapta'tion aux roches dures. 

Les niche.s · sont généralement creusées manuelle­
ment ou par havage et tir normail, mais elles sui­
vent <ilffi-cilem.ent la pmgressio-ri des engins méca-
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niques. Il se•rait souhaitable que la machine puisse 
également creuser s,a niche ; cet D'bjectif n'étant pas 
encore atteint, Ie National Coal Board étudie les 
deux procédés suivants : 

a) mise au point d'une machine spéciale pour le 
creusement des niches : 

b) utilisation du tir avec infusion d'eau pulsée. 
Ce procédé supprimerait l'emploi des haveu­
ses pour ce travail. 

Etude de la dégradation des charbons extraits 
et des procédés à mettre en œuvre 
pour améliorer leur granulométrie. 

Le développement de la mécanisation a entrainé 
une dégradation importante de Ia granulométrie des 
produits extraits, principalement à cause du grand 
nombre d'abatteuses chargeuses Andert on mises en 
service. 

En 1957, le taux de baisse de production de gros 
charbon avait atteint des proportions inquiétantes 
et c'est, actuellement, l'un des problèmes les plus 
urgents auxquels le National Coal Board a à faire 
face. Le tableau III montre que la chute du pour­
centage de gros charbon ( + 50 mm) a coïncidé 
avec le taux rapide d'accroissement de la mécani­
sation en taille depuis 19.55. 

sures immédiates pou-;- remédier à cette situation et, 
en ce qui concerne le chargement mécanique, les 
trois directives suivantes ont été données : 

a) examen attentif des installations existantes et 
projetées ,en vue d'évaluer l'incidence relative 
de la production brute, ,de la pr'oductivité et 
des recettes dues à la vente ; là où c'est né­
cessaire, les chargeuses mécaniques sont sou­
mise~ à une nouvelle répartition ; 

b) mise au point des machines existantes pour 
réduire la dégradation ; 

c) conception de nouvelles machines pour amé­
liorer la production de gros. 

La première de ces directives est exammee ci­
dessous, mais les deux autres sont discutées plus 
loin, dans la partie qui traite du perfectionnement 
des machines. 

II est évidemment indispensable d'avoir des ren­
seignements dignes de foi au sujet de l'impo,rtance 
de la dégradation produite par chaque type de 
chargeuse mécanique, et un vaste programme d' es­
sais granulométriques contrôlés scientifiquement et 
tous effectués suivant la même méthode normalisée, 
est mis à exécution dans toutes les divisions. II 

TABLEAU III. 

Evolution de la production de gros en fonction de l'accroissement de la mécanisation. 

(1950 à 19.57) . 

Tonnages de gros Pourcentage 
charbon disponible de gros charbon 

Année pour la vente dans la production 
(millions de t) nette totale 

19.50 62 . .5 32.7 
19.51 62,9 31,6 

1952 61,.5 30,8 

1953 59,5 29,8 

19.54 58,5 29.0 

195.5 54,9 27,5 
19.56 51,5 25,8 

19.57 47,.5 24,0 

Des études ont été faites sur les raisons de cette 
chute et toutes ont abouti à la conclusion que, pen­
dant la période de 1954 à 1957, le chargement mé­
canique était responsable pour les deux-tiers de la 
baisse moyenne annuelle de 1,5 % du tonnage de 
gros charbons, tandis que diverses causes entraient 
en ligne de compte pour un tiers. Il était évident 
que le National Coa.l Board devait prendre des me-

Pourcentage de Augmentation 
Baisse production obtenu annuelle 

annuelle par des moyens du pourcentage 
du mécaniques dans obtenu par 

pourcentage la production des moyens 
brute totale mécaniques 

- 3,8 -
1,1 4.2 0,4 
o,8 4,9 0,7 
1,0 6,4 1,5 

o.8 8,3 1,9 
1,.5 11, t 2.8 
1,7 1.5,5 4,4 
1,8 23, 1 7,6 

s'agit là d'une tâche importante qui ne sera pas 
achevée avant la fin de l'année 1958 ; cependant, 
il apparaît que les chargeuses mécaniques peuvent 
être divisées en 5 grands groupes suivant le taux de 
dégradation (le premier donne le taux ,le plus faible 
et le dernier le plus fort). Le chargement manuel 
ha!bituel est classé dans Ie groupe 2. Toutes les ma­
chines principales sont reprises au tahleau IV. 
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TABLEAU IV. 
Table de dégradation. 

{ 

Rabot ,lent 
1 Rabot rapide 

Rabot Samson 

r Rabotage de charbon préparé 
J Chargement à la main sur convoyeur blindé 

2 l souple 
L Meco-Moore 

r 
Huwood Slicer (rabo,t activé Huwood) 
Charg'ement par palettage (avec convoyeur 

3 i blindé souple) 
1 Trepanner 
l Chargeuse à pinces de homard 

r Chargement par palettage (avec -convoyeur 

1 classique) 
4 i Oloster Getter 

I Abatteuse-chargeuse Anderton (avec havage 
l préa•la:ble) 

r Benne radeuse (charbon mas-sif) 
1 Abatteuse-chargeuse Anderton (déhouille-
J ment compllet) 

5 l Do-sco Miner 
1 Joy Continuons Miner 
L Haveuse-chargeuse à bras multiples 

Les conditions focales ont évidemment une in­
fluence sur le classem:!nt d'une installation parti­
culière dans ce tableau ; i.l ne faut donc_ pas le 
pren:dre trnp à la lettre. 

Les dernie,s chiffres connus sont encourageants, 
car le pourcentage tota!I de gros charbon produit esl 
demeuré plus ou moins const-ant depuis octobre 1957 
malgré un progrès dans la mécanisation. 

Perfectionnement 
du matériel de chargement mécanique. 

La majeure partie des perfectionnements des ma­
chines existantes et des machines nouvelles a sur­
tout pour but d'augmenter la production totale de 
gros charbon. D'autres perfectionnements sont 
également examinés. 

1. Abatteuse-chargeuse Anderlon. 

Cette machine es·t la plus utilisée ma,lgré son 
effet dégradant, mais elle constitue -la clef de voûte 
de la campagne de mécanisation du National Coal 
Board. Pour amélio:-er le pourcentage en gros. on 
agit ac·tueMement sur les facteurs suivants : 

-a) Vitesse de halage. En augmentant -cette vi­
tesse, on obtient une pénétration plus profonde des 
pics et, par suite, des h-avri-ts plus gros. Ceci est 
réalisé par la mise au point d'appareils hydrauliques 
de halage et par I' emploi d'engins plus puissants. 

Avec ces appareils de ha!lage, la vitesse est contrô­
lée par la charge sur le moteur et le réglage est tel 
que la pleine puissance est toujours utilisée. La ma~ 
chine circule donc toujours à la plus grande vitesse 
admissible. Ceci permet aussi d'augmenter ila lon­
gueur havée par poste. Les nouvelles machines 
construites en Grande-Bretagne ont des moteurs de 
80 à 90 ch en marche continue, tandis que les pre­
mières machines avaient une puissance uni-ho11aire 
de 50 à 60 ch. Le National Coal Board met au 
point actueHement une machine de 100 ch en mar­
che continue et 4 prototypes sont en cours de cons­
truction. 

b) Forme du tambour d'arrachage. La gram:tlo­
métrie est également in.fluencée par la disposition 
des pics, Ieur vitesse et l'évacuation du charbon 
havé. Dans le passé, il était d'usage de munir les 
tambours d'aI!rachage d'un pic par pouce (25 mm) 
environ de diamètre extérieur, soit 40 pics pour un 
tambour de 1 m. Les essais effectués avec un plus 
petit nombre de pics ont fait apparaître des amé­
liorations substantielles de Ia granulométrie et on 
tend actuellement à s'orienter dans cette voie. 

La relation entre la granulométrie et ·la vitesse 
périphérique des pics n'est pas bien établie, mais 
on pense que des vitesses de rotation plus faibles 
(en conservant la même vitesse de havage) don­
nent des tam,:: de pénétration plus élevés et une dé­
gradation moindre. Le recyclage des havrits autour 
du tambour est une source abondante de dégrada­
tion et, pour y remédier, on a pourvu les tambours 
de paletfes déflectrices ou de poches. 

II sembile que la granulométrie soit amélio,rée avec 
une charge plus faible sur la machine. 

D'autres perfectionnements récents dans la tête 
d' abatage· sont le « Lump Shearer » et le tambour 
à roues étoilées. Le « Lump, Shearer » (sectionneur 
de bloc), mis au point dans la Division des East 
Midlands, a un manchon muni de pics de havag·e 
autour de l'arbre du tambour, à la place du tam­
bour classique, et un plateau vertical de 15 cm de 
largeur à l'extrémité de l'arbre. Un préhavage est 
fait dans la couche au niveau du mur et on espère 
une chute spontanée du sillon de charbon du toit. 
Les essais granulométriques indiquent une forte 
proportion de produits supérieurs à 50 mm. Le tam­

bour à roues étoilées, construit par le Central 
Engineering Establishment, se compose d'une série 
de roues étoilées montées sur des supports tout 
auto,ur de I' envelloppe du tambour. Le but de cette 
machine est de creuser de pro.fondes rainures dans 
le charbon avec les roues et de faire sauter le char­
bon entre -les rainures au moyen des supports •agis­
sant comme des coins. Les résultats des essais ef­
f edués en surf ace ont été encourageants. 

c) Préhavage au moyen d'une haveuse indépen­
dante. Ce procédé donne une arn.éliol'ation suhstan-
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tielle du calibre des produits, un accroissement de 
la vitesse ,de halage, une amélioration des perr1for­
mances de 'la machine et généralement une augmen­
tation de la production et de la productivité. La 
position de la saignée de préhavage a de l'impor­
tance ; la pos:ition la plus efficace semble être au 
sommet du f1ambour ou légèrement au-dessus, pour 
permettre la sortie aisée des havrits. La profondeur 
de préhavage varie ,entre 1 et 3 enlevures. Lorsqu'on 
fait Ie préhavage pour une seule enilevu~·e, la ha­
veuse et l'ahatteuse fonctionnent au même poste et 
chaque machine dispose d'un câhle de halage dis­
tiniOt ou elles se halent sur le même câble. Lors­
qu'on fait du p,réhavage pour plusieurs enlevures, 
ce préhavage a lieu pendant les postes de produc­
tion ou entre les postes. 

En géné:ral la vitesse de l'Anderton est augmen­
tée d'au moins 50 % quand on fait un p:réhavage ; 
cependant la marche de l'abatteuse est limitée par 
celle de la haveuse lorsqu'on fait le préhavage pour 
une seu!le enlevure. Lorsqu'on fait un préha:vage 
pour plusieurs, enlevures, la performance de l'instal­
lation est limitée par la profondeur du préhavage. 
Dans le but d'éliminer ces inconvénients, le Central 
Engineering Estab1ishment met au point une barre 
de préhavage adaptée à l'arbre du tambour de la 
machine d'arrachage. La barre toumera à grande 
vitesse et sera actionnée, grâce à l'arbre du tambour, 
par la boîte d'engrenages de l'abatteuse charg·euse. 

d) Emploi de tambours de petit diamètre. Dans 
les couches plus épaisses, il est possible de faire 
usage de tambours de petit diamètre si le charbon 
se détache facilement du toit ou peut être abaittu 
économiquement par un autre moyen. Ce procédé 
se répand car 'le sillon du toit donne alors une pro­
portion élevée de gros charhon. 

e) Emploi de machines composées. Ce terme 
s'applique È>. des machines qui utilisent plus d'un 
organe d' ahatage ; il comprend les machines à bras 
orientable, les machines «pick a back», les machines 
à ,double tambour et les machines à deux directions .. 

Les machines à bras orientable, comportent un 
bras de havag·e qui est réglable hydrauliquement et 
qui fonctionne au-dessus du tambom d'arrachage. 
Elles sont utiles lmsque le charbon du sillon du 
toit ne tombe pas assez facilement pour permettre 
l'emploi d'un •tambour de petit diamètre. Elles peu­
vent ,fonctionner de façon tout à fait satisfaisante 
dans des charhons tendres ou moyennement durs ; 
mais, pour le moment, elles ne sont pas assez puis­
santes pour du charbon réellement dur. Les machi­
nes « pick a back » ont été élaborées pour des con­
ditions analogues et eilles offrenit l'avantage de 
pui&sances plus élevées, étant donné qu' el'les se 
composent de deux groupes de havage montés l'un 
au-dessus de l'autre, avec un moteur chacun, le plus 
bas étant muni d'un organe de halage. Toutefois, 

eUes ne peuvent pas être utilisées dans des couches 
ayant moins de 1,37 m d'épaisseur. 

La machine à double tambour se compo,se d'une 
abatteuse no:male munie d'un deuxième tambo,ur à 

l'extrémité d'un bras orientable actionné par la boîte 
d'engrenages de l'abatteuse. Le tambour inférieur 
prend une enlevure normale, tandis que le tambour 
supérieur abat le charbon du toit dans I' espace libre 
laissé par le passage du tambour inférieur. Le pre­
mier prototype a fonctionné avec succès et six autres 
sont attendus pour être instaillés cette année. 

Le National Coal Board a établi une taille ex­
périmentale dans une houillè:--e de la Division des 
East Midlands, sous la direction des Services cen­
traux, dans le but essentiel d'étudier la rela,tion en­
tre la· granulométrie et la vites·se d,e halag'e, la vi­
tesse de ro:tation des pks, l'agencement ·des pics, .Ja 
profondeur de l'enlevure, l'angle de décalage, le 
sens de rotation du tambour, Ie préhavage, les va­
riations en profondeur du préhavage et les divers 
types de tambours porte-pics et de socs. L'équipe­
ment nécessaire est maintenant installé et l'on 
compte que les premiers es.S'ais débuteront en sep,­
tembre. On espère qu'après achèvement des essais 
avec I' abatteuse Anderton, la taille sera disponible 
pour des essais avec d'autres machines et d'autœs 
matérie1Is. 

f) Autres perfectionnements. D'autres pe11fectionne­
ments récents ont été apportés à l'abatteuse Ander­
ton, mais ils n'ont pas de rapport direct avec I' amé­
lioration de la granulomét:ie. Ces amé!liorations 
portent sur l'emplo,i de commandes latérales et d'in­
terrupteurs d'arrêt d'urgence qui permettent de met­
tre la machine en marche ou de l'arrêter de l'allée 
voisine du convoyeur. 

Les pics à pointe en carbure fondu sont meilleurs 
que ceux au carbure fritté. 

Fig. 8. - Tambour segmenté pour abatteuse charg.:use 
Anderton. 
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Fig. 8 bis. - Différentes formes de tambours d'arrachage 
pour améliorer la granulométrie. 

Les tambours segmentés de divers types permet­
tent le remplacement des segments endommagé~ 
sans qu'il soit n:éces•saire de remplacer tout ile tam­
bour. Il est également possible de démonter 1 ou 2 

segments pour fa.ciliteT la course de retour dans, les 
veines ·dont I' ouverture est tang·ente au diamètre 
du tambour. II es,t aussi possible de placer les ral­
longes immédiatement derrière la machine sans at­
tendre la course de retour (fig. 8). 

2. Le Trepanner. 

Cette machine est relativement récente et peu de 
perfectionnements importants ont été effectués de­
puis sa mise en service, en dehors de la suppression 
des points faibles qui se sont ma nif estés en marche. 

Un « Pmgramme de recherches des défauts de 
fonctionnement» a été mis en application en 1957, 
dans le hut de découvrir les défauts et d'y remédier 
le plus tôt pois'Sruhle afin d'éviter les modifications à 
un grand nombre de machines. Des défauts, ont été 
constatés aux pailiers, aux dimensions de I' arbre et 
au réseau hyclrauilique. La plupart de ceux-ci ont été 
corrigés (fig. 8 bis). 

3. La Meco-Moore. 

_ Le seul perfectionnement récent à signaler pour 
cette machine es,t le tamboœ- à pics qui a permis 
I' a,batag·e du charbon collant au toit ou encore qui 
a rendu possible la fragmentation des gros, blocs 
par des mo~·ens mécaniques. Cette ma-chine semb.Ie 
avoir a·tteint la limite de son déve,loppement, car 
elle entre en concurrence directe avec I' ahatteuse­
chargeuse Anderton et le trepanner dans toute la 
gamme de veines où elle peut opérer. 

4, Les rabots. 

L' ahatage du chavbon par rabot se répand et son 
champ d'activité s'étend grâce à l'expérience acqui­
se. Les principaux perfectionnements, qui ont été in­
troduits concernent les cylindres poussews. Les es­
sais effectués au cours de 1957 avec des pousseurs 
hydrauliques ont indiqué que l'effet amo![1tisseur des 
pousseurs à air comprimé n'était pas nécessake, 
aussi l' empiloi des pousseurs hydrauliques va p:roha­
hlement s'étendre. Dans un cas, on a constaté qu'un 
charbon très. dur peut être exploité par mbot à con­
dition que le toit écrnse suffisamment le cha:rbon 
et que le mur soit dur, étant donné que la veine 
n'a besoin que d'être « entaillée » par le raibot pour 
permettre à la charge du toit de détacher le res.te du 
charbon en le faisant éclater. 

Le rabo,t -pour charbon dur Westfalia subit a:ctu­
ellement les premiers essais et on se propose de 
fafre des expériences avec fo « Reissha"kenhoibel ». 
Cependant, le rabot ne peut attaquer que l:es sÛ­
lons inférieurs d'une veine et, si celle-ci présente des 
siUons de charbon dur collant au toit, il faut alors 
pratiquer le havage au sommet de la couche. 

Une machine Gfoster Getter est en cours d:e mise 
au polÎnt dans la Division des East Mid1lands pour 
en faire un en.semble haveuse-rabot qui chargera 
le charhon en une seule passe et le preparera en 
même temps pour la passe suivante. 

Le procédé_ d'enlèvement par rabot d'un charbon 
préparé se développe pmgressivement. A r origine, 
les murs tendres étaient considérés comme un oib­
stadle à l'emploi du rabot, mais des techniques, ont 
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été maintenant mises au point qui permettent d' es­
pérer vainC11e cette diffi.culté. 

5. Le rabot activé Huwood. 

Le nombre de ces machines en service augmente 
parce qu'elles fournissent des tonnages imporlants 
de gms charbon. Le. constructeur met au point une 
machine qui permettra d'exploiter des veines 
n'ayant que 1,14 m d'ouverture, ce qui étendra en­
core le domaine d'emploi de cet engin. 

6. Le rabot Samson. 

Il n'y a pas eu de perfectionnements notahles au 
cours de ces dernières années, mais le nombre des 
installations en service a augmenté légèrement. 

7. Le Dosco Miner. 

Cette machine est normalement utilisée dans des 
chantiers pratiquement plats ; cependant, des essais 

-..~ ., 

.­
Fig. 9. - Vue du Dosco Miner. 

Fig. 9 bis. - Vue frontale du Dosco Miner avec les 
chaînes de coupe. 

ont eu lieu en 1957 dans une mine de la Division· 
Nord-Ouest dans une couche inclinée à 40 % 
(1/2,5) (fig. 9). Cette machine était commandée 
par un treuil hydraulique placé dans la voie supé­
rieure et la traction sur le câble était réglée de façon 
à compenser. ifa composante due au poids de fa mct­
chine. L'installation a fonctionné correctement, mais 
la dégradation du charbon fut telle qu'on fut obligé 
de la retirer. Un essai analogue dans une couche 
inclinée à 33 % ( 1/3) a débuté récemment dans la 
Division d'Ecosse. 

8. Le Joy Longwall Twin Borer. 

Cette machine est une adaptation au travail en 
longues tailles du « T win Borer » pour chambres et 
piliers (fig. 10). Elle fonctionne dans les deux 

Fig. 10. - Le Joy « Twin Borer » . 

sens, elle est montée sur chenilles et utilisée avec 
un convoyeur hlindé. Ses deux têtes trépaneuses at­
taquent une brèche montante de 1,50 m de largeur 
et une chaîne de havage enlève les co,ins lais,sés 
par les têtes. Les premiers essais ont été effectués 
dans une mine de la Division East Midlands et 
plusieurs modifications ont été apportées. II est en­
core tmp tôt pour donner une indication précise 
au sujet de son emploi possible dans I' avenir. 

9. Les machines pour chambres et piliers. 

Le plus récent modèle du ]oy Continuous Miner 
importé en Angleterre est le 1 C.M. qui a une ca­
pacité plus élevée que les anciennes machines 3 et 
4 J.C.M. (fig. 11). 

Une Marietta Miner a été soumise à des essais 
dans une mine de la Division des East Midlands 
(fig. 12). Sa capacité de chargement est élevée et 
la granulométrie des charbons produits est meiil­
leure que celle fournie par des machines de type 
« Ripper Bar » telles que la Joy Continuons Miner. 

Une abatteuse continue Goodman a été mise en 
service récemment dans une mine de la Division 
Sud-Ouest, mais il est encore trop tôt pour I' appré­
cie,r car les conditions de terrains sont très diffi­
d'les (fig. 13). 
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Fig. 11. - Joy Continuous Miner. 

Fig. 12. - Marietta Miner. 

Fig. 13. - Abatteuse Goodman. 

Mécanisation dans les veines minces. 

En 1957, envimn 21% de la production totale 
étaient obtenus dans des veines d'une puissance 
inférieure à 0,90 m. Une proportion rdativement 

faible de cette production était abattue P'ar des 
moyens mécaniques. Le pourcentage de prodŒCtion 
obtenu dans les veines minces augmentera Jans les 
années à venir et · le beso-in de machines pour cet 
usage devient plus pressant. Les machines pour vei­
nes minces sont plus difficiles à construire, à faire 
fonctionner et à ffiltl'etenir que ceHes qui sont en 
service dans les couches moyennes et épaisses et, 
natureHernent, eilles sont beaucoup moins séduis·an­
tes au po,int de vue de la production et de la pro­
ductivité. Les machines prenant de larges enlevures 
sont préférables dans les veines les plus milllces, 
étant donné que la production demandée par poste 
peut être obtenue avec un seul passage de la .ma­
chine d'un bout à ,l'autre de la taille. Le déplaœ­
ment du personnel qui doit accompagner la ma~ 
chine est ainsi réduit au minimum. L'autre so1Iution 
consiste à faire usage de machines -du genre rabot, 
mais ceUes-ci n' exisitent pas encore pour les char­
bons très durs. Le problème de la dégradation se 
pose à nouveau ici étant donné qu'il est très dif­
ficile de concevoir des machines pour dépiler en­
tièrement une veine mince, particulièrement en 
charbon dur, avec une dégradation minimum. Les 
seules chargeuses· mécaniques couramment em­

plo,yées en veines minces sont la· haveuse à palettes 
de chargement et la haveuse-chargeuse à bras mul­
tiples qui sont tout simplement des haveuses mo­
difiées. Ces. machines ont rendu de nombreux ser­
vices. mais ne peuvent être considérées que comme 
expédients, en attendant des machines mieux adap­
tées. La plupart des difficultés courantes inhéren­
tes à la mécanisation en taille, comme ceHes qui ont 
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été exposées dans les paragraphes précédents, sont 
acc:ues en veine mince. Ceci s'applique, en parti­
culier, à la tmvers:ée des failles et à l'évacuation des 
t<?rres venant du creusement des galeries. 

Fig. 14. - Abatteuse Midget. 

La seule autre chargeuse mécanique actuellement 
en service, qui a été étudiée pour les veines minces, 
est l'abatteuse Midget. Plusieurs prototypes de cette 
machine ont été construits et un grand nombre de 
modifications ont été effectuées, mais des difficul­
tés subsistent. Actuellement, une seule machine est 
en service et quatre autres ont été retirées provisocire­
ment ou sont en cours de modification. Les princi­
pales modifications effectuées concernent la cons­
struction de la tête de havage et le mode de con­
duite (fig. 14). Cette machine ressemble beaucoup 
à la Kodmann allemande et à I'U.KT 2 russe. 

La premièc'e chargeuse Huwood construite pour 
le chargement d'un charbon préparé avait perdu la 
faveur, ,en raison des difficultés entraînées par le 
passage du câble de halage d'un bout à l'autre de 
la taille au fond de la saignée de havage. La mise 
au point d'un matériel de propulsion hydraulique 

~ 

Fig. 15. - Chargeuse Huwood avec dispositif 
de progression hydraulique. 

pour remplaicer le câble de halage donne un regain 
d'intérêt à cet appareil et, non seulement les ma­
chines qui demeu11eraient inactives ont été remises 
en service, mais un grand nombre de nouvelles ma­
chines ont été insitallées. Il semble que, malgré une 
dégradat.ion plus faible qu'avec les chargeuses à 

palettes, il soit cependant nécessaire d'effectuer urne 
préparation assez importante du charhon pour avoir 
la certitude de le charger aisément (fig. 15). 

Le National Coal Boa11d a persisté. pendant un 
certain temps, à faire usage d'une installation à 

benne racleuse de 400 ch, dans une veine mince 
de la Division d'Ecosse, dans le but de I' utilisa- en 
charbon dur. Cependant, il semble que la nature 
du charbon britannique, avec des murs générale­
ment tendres, limitera heaucoup l'emploi ·de la mé­
thode de rabotage du cha11bon par scraper. 

Le système de raclage du charbon p11éparé, lan1cé 
dans la Dlvision d'Ecosse en 1957, est une vo,ie de 
dévelo,pp::!ment p.lus encourageante. II trouve son 
dc,maine d'application dans les tailles cou.tes en 
veine mince, où le charbon est trop dur pour des 
installations de benne racleuse plus classique, et il 
a l'avantage d'utiliser un matériel très simple qui 
peut être fabriqué à hon marché dans les Ateliers 
de la mine ou de I' Area. On pense que ce sys.tème 
donne davantage de gros charbon que le type nor­
mal d'installation à rabot scraper et son emploi se 
répand. 

La véritable solution pour le succès de la mécani­
sation en ve!ne mincie est la mise au point d'un 
matériel entièrement nouveau pour cet usage. Le 
p::sohlème a été abordé de deux façons : 

1) mise au point d'une chargeuse mécanique ap­
proip;oiée abattant la veine sur toute son épais­
seur et 

2) mise au point d'un mbot pour charbon dur. 

L'étude p:éliminaire d'une chargeuse mécanique 
pour veine mince, à double direction, de 120 ch. 
basée sur le principe de I' abatteuse Midget, qui 
pourra t-nvaiUer dans des veines dont I' épaisseur 
varie entre 46 et 61 cm et attaquer une brèche mon­
tante de 1,83 m de largeur, est p::esquc achevée. 
Cette machine est mise au point par le Central 
Engineering Establishment ; elle aura un halag·e 
indépendant, .des têtes trépaneuses, une chaîne de 
neittoyage, un bras supérieur mientahle et des dispo­
sitifs d'orientation dans le sens horizontal. 

Fig. 16. - Rabot activé percutant du M.R.E. 

Des essais ont eu lieu I' an dernier sur un rabot 
à percussion, étudié par le Mining Research Esta­
blishment, dans une mine des East Midlands. mais 
on a éprouvé des diHicultés importantes aveic le 
mécanisme de percussion et le contrôle de la direc-
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tion. On a fait de nomlneuses mesures et obtenu 
des renseignements très utiles. La conception du 
rabot a été revrne à peu près comp'1ètement et sa 
consrl:ruction est en cours au Central Engineering 
Establishment. On compte que les essais en sw,face 
pourront commencer dans les deux prochains mois . 
(fig 16). 

De nouveUes tentatives ont été f ai.tes récemment 
pour adapter les appareils d' abatage du charbon au 
cha,rgement mécanique; il s'agit de l'abatteuse pour 
veines minces Anderson Boyes et de Ia combinaison 
Mavor et Coulson de deux haveuses. L'abatteuse 
pour veines minces se co·mpo·se d'une haveuse or­
dinaire munie d'un mécanisme orientable de havage 
au toit. Ce'Iui-d abat le charbon qui reste et le 
charge sur le convoyeur ,de t:ai'He au mo,yen d'un 
évacuateur de havrits. Un pmtotype a été ess,ayé 
dans la division d'Ecosse. La combinaison de deux 
haveuses se compo,se de deux haveuses normales 
dont les parties ·coupantes sont assemblées dos à 
dos. La première machine; qui possède deux bras, 
sous-cave la veine, tandis que la deuxième, qui est 
halée par la première, fait du surhavage dans la 
pa:11tie restante de la veine et charge le produit sur 
Ie convoyeur. Ceitte machine do,it être installée pro-­
chainemenit. 

Construction de nouvelles machines 
pour la production de gros charbon. 

Nous possédons aJCtuellement un certain nom:bre 
de machines qui sont capaibles ,de produire du gros 
charbon lorsque la veine présente des conditions 
naturelles bien définies. Ces conditions sont : des 
plans de sépara:tion bien marqués entre la couche 
et les épontes et des charbons assez tendres ou bien 
clivés. La difficulté est de construire des machines 
qui produisent du gros charbon, quand ces condi­
tions ne sont pas remplies. Il est trop tôt pour dé­
crire ces machines en détail, étant donné qu'e.Iles 
en sont encore à la toute première période de mise 
au point ; cependant, en général, pour ·les têtes cou­
pantes, elles reposent sur le principe du trepanner 
ou sur celui du cadre de havage. On compte mettre 
ces machines à l 'essai au début de 1959. 

Perfectionnements 
dans d'autres machine5 et appareils. 

L'emplo,i du halage hydraulique pom les machi­
nes d'abatage deviend,a plus courant dans l'avenir. 
Le recyclage des débris de havage cs:t une cause de 
pe11te de puiss·ance et de dégradation, et une étu.de 
à ce sujet a été effectuée récemment. Une installation 
d'essais, conshuite au Central Engineering Esta­
blishment, a montré qu' environ un quart seulement 
de la puissance de la machine d 'ahatage était uti­
lisée aux pics., les causes principales de perte de 
puissance étant la capacité de transport insuiffisante 

des types actuels de chaîne de havage et le frotte­
ment ent:ie la chaîne et le bras. A Ta suite de ces 
essais, on se prorpo;se d'en faire d'autres avec des 
chaînes de types différents, quatre sur des haveuses 
et deux sur .des chargeuses mécaniques. 

On a mentionné plusieurs fois le convoyeur blin­
dé souple et il est à la hase de la plupart des modes 
de chargement mécanique en longue taille. Le Na­
tional Coal Board a mis au point un convoyeur 
avec éléments et chaîne normalisés et il étudie· la 
normalisation des têtes motrices. 

II est nécessaire de disposer d'urgence <l'une ma­
chine attaquant le front pour rempI.a:cer Ia méthode 
actuelle, quelque peu ine,fficaœ, du travail à la 
main dans le traçage des galeries et dans la prépa-
11ation des tailles. Un plan a été préparé poUlr une 
machine de ce genre. 

Des essais sont en cours avec un dispositif de 
manœuvre automatique des câbles électriques d' ali­
ment·ation des machines en taiile et le succès a été 
atteint dans une assez large mesure. Cet équipe­
ment se montrera pa11ticulièrement utile pour le dé­
placement rapide des chargeuses mécaniques dans 
les veines minces où la manœuvre des câbles à la 
main cause de grandes difficultés (fig. 17). 

Fig. 17. - Appareil pour la manutention des câbles 
électriques en taille. 

L 'installation d'un matériel d 'essai pour I'aibatage 
hydraulique à moyenne pression a commencé dans 
une mine de la Division Sud-Ouest. On espère en 
obtenir des renseignements utiles. Si ces essais sont 
concluants, on passera à l' abatag'e à haute pression 
dans une phase ultérieure. 

Influence de l'épaisseu·r de la veine 
sur la productivité 

dans les chantiers mécanisés. 

L es figures 18· et 19 montrent, pour le p:-emier 
semestre 1958, le rendement par homme/poste oh­
tenu par la mécanisation en longues tailles e,t dans 
les chambres et piliers pour diverses épaisseurs de 
veine. Dans les chambres et piliers, le rendement 
augmente avec l'ouverture de la veine mais, dans 
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exploitations par chambres et piliers mécanisées en fonction 
de l'épaisseur de la veine (période de 26 semaines finis-

sant le 28 juin 1958). 

TABLEAU V. 
Limites inférieures et supérieures de l'épaisseur des veines exploitées par les différentes machines d'abatage 

et de chargement mécaniques. 
Renseignements relatifs au premier trimestre 1958. 

Machine 

Machines pour longues tailles 
Abatteuse chargeus,e Anderton 
Meco,-Moore 
Chargeuse à palettes ordinaire 
Chargeuse à palettes AFC 
Rabot rapide 
Huwood Slicer 
Samson Stripper 
Rabot lent 
Benne racle.use 
Rabot multiple 
Trepanner 
Abatteuse Dosco 
Gloster Getter 
Haveuse chargeuse à bras multiples 
Chargeuse hydraulique Huwood 
Chargeuse Huwood 
Abatteuse Midget 

Machines pnur chambres et piliers et diverses 
Chargeuse à pinces de homard 
Joy Continuous l\1iner 
Chargeuse à hec de canard 
Chargement par raclettes 

Veine la plus 
puissante 
chargée 

mécaniquement 
(m) 

2,44 
2,13 
1,85 
1,93 
2,03 
2,06 
1,57 
1, 17 
1, 14 
1,09 
1,63 
2,13 

3,55 
1,14 
1,55 
0,84 
0,76 

3,40 
2,49 
4,34 
2.82 

Veine la plus mince 

Effectivement 
chargée 

mécaniquement 

0,81 

0,97 
0,58 
0.91 
0,71 
1,37 
1,30 

0.69 
0,46 
o,86 

0,97 
1,57 
0,81 
0,41 
0,58 
0,79 
0,76 

0.74 
1,02 
0,56 
0,91 

Puissance mi­
nimum possible 
dans le cas où 
il y a une dif­
férence avec le 
chiffre de la 
colonne précé-

dente (m) 

0.46 
1,22 

0,46 

0,46 

Observations 

dans veine 2,'46 m 

dans ve:ine 1. 83 m 
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tombe rapidement en dessous de 0 ,91 m et moins 
brutalement au-dessus de 1,50 m. Dans l' exploüa­
tion par longues tailles, la taiHe mécanisée la plus 
mince avait 0,40 m (haveuse-chàrgeuse à bras mul­
tiples) et la plus épaisse 2,45 m (ahatteuse-char­
geuse Anderton) . Dans les exploitations par cham­
bres et piliers, il y a des chargeuses à bec de canafld 
qui fonctionnent dans des puissances de veines qui 
va,rient de 0,55 m à 4,35 m. Le tableau V donne la 
gamme des puis&ances des veines dans lesquelles 
chacune des machines travaille. 

Les problèmes que pose la mécanisation en veines 
minces ont déjà été exposés. Dans les veines les 
plus puis~antes, le contrôle du toit constitue la prin­
cipale difficulté. Le remblayage se fait lentement 
et est très coûteux ; il y a souvent insuffiS'ance de 
matédaux pour construire les murs de remblai le 
long des. voies. Le .foudroyage complet· est souvent 
impossible, étant donné que, pour être efficace, il 
est nécessaire qu'une forte épaisseur de toit s'effon­
dre et il est toujours d+fficile d'empêcher les éboulis 
de rouler jusque dans les allées de travail. Il n'est 
pas facile de maintenir la stabilité des épis de rem­
blai et les autres difficultés de contrôle du toU sont 
aggravées quand l'inclinaison augmente. D'autre 
part, les soutènements du toit sont lourds à manipu­
ler et le charbon tombe en trop gros blocs qui en­
gorgent les engins de transport. 

Conclusion. 
C ette note a donné un aperçu des problèmes im­

portants touchant la mécanisa,tfon en tailles en 

Grande-Bretagne et a ex.posé !',évolution essentielle 
du matériel de chargement mécanique qui a eu lieu 
au cours de ces dernières années. 

L 'emploi de l'hydraulique pour la commande des 
engins d 'abatage en est à ses débuts, mais a des 
chances de se développer rapidement. Pour autant 
qu'on puisse le prévoir, l'exploitation par longues 
tailles demeurera la méthode la plus courante et on 
peut prévoir, dans un avenir pas trop lointain, des 
machines d'abatage automatiques, des soutènements 
se déplaçant automatiquement et la mécanisa:tion 
intégrale du creusement des voies .de chantiers. 

L' abatage hydraulique es't encore trop neuf pour 
l'apprécier, mais si le principe d'abatage du char­
bon par des jets d'eau à haute pression peut être 
rendu sûr et effi.cace, nous aurons la possibilité de 
concevo,ir des appareils d' abatage et de chargement 
entièrement nouveaux.. 

La mécanisation en taille concerne actuellement 
28 % de la production to,tale; il ne s'agit encore 
que d'un début. Mais si l'industrie charbonnière 
doit survivre dans la compétition qu'elle vient d'en­
gager avec !'.énergie nucléaire et les combus.fibles 
liquides , il faut alors que la productivité augmente 
et que le prix de revient diminue. A cet égard, la 
mécanisation en taille a un rôle important à jouer 
et notre objectif est de réaliser finalement une mé­
canisation intégrale à 100 % . même si, pour attein­
dre ce but, il faut le moment venu n'exploiter que 
les veines qui s'y prêtent. 

Soutènement moderne mécanisé au front de "taille 

par W.J. ADCOCK 

Chef de la Section de Contrôle du toit au N.C.B. 

Introduction. 

Environ 95 % de l'extraction annuelle de char­
bon provenant d'exploitations souterraines en 
Grande-Bretagne sont produits par des chantiers 
en longues tailles. Sur ce tonnage, 24 % sortent de 
902 tailles à chargement mécanique, parmi lesquel­
les 546 sont du type à front dégagé. 

Que la taille soit mécanisée ou exploitée à la 
main, le problème général du contrôle du toit dé­
pend principalement des conditions de terrain, mais 
l'expérience acquise par le large emploi de tous les 
modèles -de chargeuses mécaniques a montré que, 
sans contrôle e:ffectif du toit, il est impossible. de 
faire fonctionner de manière convenable une char­
g'euse mécanique et que, par conséquent, le rende­
ment de la taille s'en ressent. 

Les premiers modèles de chargeuse mécanique, 
en particulier la Meco-Moore, travaillaient avec une 
architecture de soutènement identique à celle des 
tailles exploitées à la main. On utilisait générale­
ment des étançons rigides en acier et des bêles on­
dulées. Mais la majorité des charg-euses mécaniques 
en usage aujourd'hui nécessitent l'emploi d'un 
front dégagé, ce qui entraîne presque obligatoire­
ment un dépilage par tranches étroites. On abat en­
tre 1 et 10 tranches par poste ; les étançons doivent 
être posés et déposés rapidement et souvent. Or, la 
vitesse d'avancement des machines d' a1atage peut 
atteindre 5,50 m/min. Pour utiliser au mieux ces, ma­
chines, il faut pouvoir suivre avec le soutènement. 
Dans ces conditions, l'étançon du type rigide en 
acier n'est plus approprié et doit être remplacé par 
des étançons du type coulissant et de hauteur ré-
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glable. Il doit pouvoir être mis en place avec une 
charge de pose suffisante et être d'une dépose aisée 
et sûre. 

Les premiers étançons coulissants adoptés en 
Grande-Bretagne étaient du type à frottement ana­
logues à ceux utilisés sur le continent. 

Cependant, la majorité des étançons coulissants 
employés en G~·and.e-Bretagne sont du type hydrau­
lique et, deipuis l'intro,duction au fond des premiers 
prototypes en 1946, ils se sont répandus rapidement. 
Leur emploi a contribué largement à accroître la vi­
tesse et la continuité de l'avancement en tai'lle. 

Comparé à l'étançon mécanique ou à frottement, 
l'étançon hydraulique est un appareil de précision 
mécanique et, s'il est entretenu convenablement, il 
conserve pendant de longues années les caractéristi­
ques. prévues à la construction, même dans des con­
ditions d'emploi très dures. 

On peut le placer avec une charge de pose élevée 
d'environ 5 à 10 t, et un simple raccourcissement 
élastique de 6 mm environ amène la force portante 
à 20 ou 25 t (avec une fa:ihle dispersion de la por­
tance). Etant donné que dans les mines britanni­
ques les murs sont généralement tendres et ne ré­
sistent qu'à des charges de 140 à 175 kg/cm2

, l'em­
ploi d'étançons hydrauliques d'une portance maxi­
mum de 25 t n'est pas un inconvénient. 

Soutènement mécanisé. 

En dépit de la facilité d'emploi des étançons cou­
lissants hydrauliques ou mécaniques, il fut bientôt 
évident que la vitesse de maintes chargeuses méca­
niques était limitée par la vitesse de pose et de dé­
pose des soutènements. La mécanisation de ce tra­
vail apparut logique et inévitable. 

1. Piles Seamœn. 

Le premier des soutènements mécamses adoiptés 
au fond et peut-être le plus simple, fut le système 
à piles Seaman, installé au début de 1954 dans une 
taille équipée d'un T repanner Anderson Boyes. 
Aujourd'hui, il y a quelque 14 tailles complètement 
et un certain nombre de tailles partieiilement équi­
pées de piles Seaman (fig. 1). 

Dans ce système, un support efficace est réalisé 
à une distance aussi faible que possible du front de 
taille, par une rangée de piles hydrauliques, placées 
à 1,2 m d'intervalle, le long de la ligne de cassure 
à l'arrière-taille. Le toit est foudmyé immédiatement 
derrière les piles. Chaque pile comporte 4 étançons 
hydrauliques montés dans un châssis ro>buste, à la 
base duquel est fixé un cylindre horizontal à double 
~ffet qui sert à pousser en avant le convoyeur et à 
avancer ensuite Ia pile. Le sommet ,de chaque pile 
est fornœ d'un chapiteau qui sert de support à deux 
rallonges en porte-à-foux qui soutiennent le toit en­
tre le front de charbon et la rangée des piles. Une 

Fig. 1. - Pile Seaman Gullick. 

pile résiste à 120 t, ce qui co-rrespond à une press.ion 
de 725 kg/ cm2', mais il est possible de diminuer la 
charge à laquelle coulisse la pile si les conditions 
le demandent. 

Dans le nouveau modèle de pi.Je, le circuit hy­
draulique a été modifié pour que les étançons avant 
et arriè:·e soient branchés sur des circuits différents. 
Chaque étançon a aussi sa soupape de détente par­
ticulière. Ceci augmente l'aptitude de la pile à se 
prêter aux variations de p,rofil du toit et évite que 
les étançons côté taille soient influencés par les 
étançons arrière, quand ceux-ci coulissent sous la 
charge. 

Le dispositif de vannes de commande a aussi été 
amélioré à la lumière de l'expérience et un seul le­
vier est maintenant utilisé pour manœuvrer les 
étançons et le cylindre pousseur de la pile. 

L'installation fonctionne en circuit fermé et le 
fluide employé, huile soluble et eau, est transporté 
le long de la taille dans une conduite en néoprène, 
à haute pression, fixée au convo,yeur. La pression 
hydraulique nécessaire est produite par une ou plu­
sieurs pompes à moteur installées dans les voies du 
chantier. 

Les résultats obtenus avec ce système ont été 
divers, mais dans la majorité des cas on a obtenu 
des avantages nets et le rendement de la taille par 
homme et par poste a été sensiblement augmenté. 
Dans une taille, le rendement par homme et par 
poste s'est maintenu entre 20 et 23 t et. dans une 
autre, régulièrement à 16 t. Dans la totalité des cas, 
la partie hydraulique de la pile s'est compo,rt:ée de 
maniè::-e satisfaisante, mais dans les premières réali­
sations un certain nombre de châssis préfabriqués 



Février 1959 Commission de Technique minière de la CECA 139 

cédèrent sous la charge. Cette difficulté a été réso­
lue en adoptant un modèle plus résistant. 

On a essayé de placer deux rangées de pde:s Sea­
rnan, mais dans ce. cas., la densité de soutènement 
est moindre, non seu1lement pour l'ensemble de la 
taille, mais aussi à la ligne de foudroyag·e à l'ar­
rière-taille. Les piles sont avancées en quinèonce ; 
on n'avance donc que la moitié des piles à chaque 
tranche et, de ce fait, le toit reste toujours soutenu 
par l'autre moitié. Les raHonges doŒvent avoir 
0,60 m de longueur en plus, ce qui augmente le 
porte-à-faux et le risque de déformation. 

2. Dowty Roofmaster. 

Le deuxième type de soutènement à progression 
mécanique est le Dowty Roofmaster. C'est un systè­
me -autonome fonctionnant à l'huile et dans lequel 
les éléments sont alternativement de deux types 
(fig. 2). 

Fig. 2. - Soutènement Dowty Roofmaster avec les 2 types 
d'éléments à 2 et 3 étançons. 

II comporte : 
- un soutènement permanent à 3 étançons 
- un soutènement provisoire à 2 étançons. 
Ces deux é'Iéments se manœuvrent de la même 

façon. Lorsque la chargeuse mécanique passe le 
long -de la taille, on avance le soutènement tempo­
raire pour protéger la zone nouvellement décou­
verte. Le convoyeur est ensuite avancé, puis le sou­
tènement perm-anent est alors ramené dans l'aligne­
ment. Ce soutènement est bien plus, coûteux que 
les piles Seaman, mais il est plus efficace quand le 
toit est médiocre. Il y a actue!llement 9 tailles équi­
pées avec ce genre de soutènement (fig. 2 bis). 

Un peo:foctionrrement intéressant a été apporté 
dans le système Is.Ieworth Dowty, étudié par le 
Mining Research Establishment du N.C.B., en 
coopération avec Dowty M-ining Equipment Ltd. 
Dans ce système, deux châssis sont posés à proxi­
mité l'un de l'autre derrière le convoyeur et n'ont 

pas de liaison avec lui, comme c'est le cas pour les 
deux systèmes précédemment décrits (fig. 3). 

Fig. 2 bis. - Vue d'une taille équipée du soutènement 
Dowty Roofmaster à 2 étançons. Les éléments viennent 

d'être avancés. 

Fig. 3. - Soutènement Marchant Isleworth Dowty indé­
pendant du convoyeur blindé pour sa progression. 

Chaque châssis porte trois. étançons hydrauliques 
de 20 t. un du côté du front, et deux, proches l'un 
de l'autre, du côté arrière-taille. Ce montage est 
fait au moyen de douilles en caoutchouc ou en 
plastique qui donnent une certaine souplesse à cha­
que é'lément. Loirs de la progression, un châssis reste 
en place et agit comme appui, tandis que le voisin 
est ,poussé en avant par un cylindre horizontal. Ce 
premier châssis est alors serré au toit, Ie seco!l'lld 
châssis est libéré et av~ncé, tandis que le premier 
sert d'appui. 

Les essais. pratiques au fond avec ce système ont 
été couronnés de succès, mais il paraît s'appliquer 
plus spécialement au soutènement ,des devantures 
de voies. 
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Déplacement du soutènement. 

L'expérience a montré que le soutènement doit 
être avancé progressivement à partir d'une extrémité 
de la taille jusqu'à l'autre. Il n'est pas indiqué de 
commencer à plus,ieurs points le long du front, com­
me c' es•t souvent le cas avec les étançons individuels. 
Ce soutènement a été conçu en vue d'un avanoe­
ment progressif derrièœ la machine et à sa cadence. 

Le soutènement mécanisé a, en général, été em­
ployé seulement avec les ahatteuses-chargeuses An­
derton à tambour et des T repanners A.B. L'avance­
ment du soutènement et du convoyeur est réalisé 
par une équipe de S à 4 hommes. Avec le Trepan­
ner, le soutènement est avancé immédiatement der­
rière la machine, mais avec f Anderton, ceci ne peut 
se faire qu'après le passage en retour avec nettoyage 
par le soc. 

Aussi, pendant environ deux heures, le toit nou­
vellement dégagé ne peut être soutenu même par 
des rallonges en porte-à-faux et dans certaines cir­
constances la dégradation du toit est inévitable. 
Toutefois, le développement de l'emploi du tambour 
segmenté permettra d'assurer un certain soutène­
ment du toit pendant le trajet « aller» de la ma­
chine. Quand on utilise des « Roofmasters », on 
peut avancer immédiatement le soutènement à deux 
étançons. De même, avec le système Seaman à dou­
ble rangée, la rangée arrière peut être avancée tout 
de suite, mais les rallonges devront avoir une lon­
gueur en poiJ:<te-à-faux d'environ 1,70 m pour soute­
nir le toit nouvellement dégagé. 

Avec le système à simple rangée, ceci ne peut être 
réalisé qu'au moyen de supports intermédiaires, 
c'est-à-dire au moyen d'un dispositif de rallonges 
articulées ou en adaptant des rallonges spéciales 
articulées à la partiP. antérieure des rallonges des 
piles. 

Charges de pose et de coulissement. 

Actuellement, les charges de pose et de coulisse­
ment ont été fixées arbitrairement d'après les com­
modités offertes par les pompes, hydrauliques et en 
tenant compte de l'expérience acquise avec les étan­
çons hydrauliques. individuels. En pratique cepen­
dant, ces maximums ont été quelquefois trop élevés 
et ont dû être réduits. 

Une forte charge de pose appliquée rapidement 
peut causer au toit des dégradations qu'une mise en 
charge progressive aurait évitées. Dans la plupart 
des tailles, un décollement. des bancs peut déjà se 
produire avant la pose ,du soutènement et la mise 
en place brusque d'un soutènement à haute pres­
sion disloque le bas toit, rompt la progressivité de la 
convergence et provoque des cassures. 

On considère que des éléments qui ont une 
charg'e de pose de 10 t conviennent habituellement 

à la plupart des toits, mais cette question est en 
cours d'étude au moyen d'essais au fond. 

Les charges de coulissement sont, de même, ba­
sées sur les résultats donnés par des étançons hy­
drauliques individuels. Ainsi, le « Roofmaster » pré­
sente pour les deux éléments une résistance totale 
au coulissement de 5 X 20 = 100 t et la pile Sea­
man 4 X 30 = 120 t. 

Quelques essais partiels ont été effectués avec 
des soutènements présentant des valeurs de coulisse­
ment inférieures à celles indiquées ci-dessus, mais 
l'étude do,it être poursuivie avant de pouvoir con­
clure. Cela ne mène à rien d'évaluer l'effet de di­
verses charges de coulissement sur des piles isolées, 
les essais doivent être pour cela exécutés sur une 
vaste échelle. Encore une fois, le réglage au front 
de taille n'est pas. facile, mais on envisage I' utilisa­
tion de dispositifs de renfort et de multiplicateurs 
de pression montés dans des soutènements séparés. 
Quelques éléments Dobson soumis couramment à 
des essais sont équipés de multiplicateurs hydrauli­
ques. De teiles dispositions donneront la souplesse 
nécessaire à l'étude de ce problème dans un grand 
nombre de conditions différentes. 

Le rôle de tout soutènement est de permettre de 
contrôler la convergence, non de la sup,p,rimer, et 
une résistance trop forte peut avoir de graves con­
séquences. La résistance mécanique du terrain, et 
en particulier, du toit, est un facteur de limitation. 
Une trop forte résistance peut provoquer des cassu­
res par compression et produire des ruptures par 
cisaillement d'une ampleur considérable. Pour pro­
voquer un foudroyage efficace, le soutènement dnit 
créer des cassures par cisaillement le long de l'arête 
de l'arrière-taille, mais avec un terrain peu résistant, 
il peut provoquer devant lui des cassures inclinées 
vers l'avant. 

L'intersection de ces cassures avec celles qui ré­
sultent de I' abatage peut provoquer des éboulements 
en avant du soutènement. li est indispensable de 
maintenir une convergence convenable et régulière. 

Résultats d'expérience. 

L'expérience limitée que nous en avons laisse 
penser que le soutènement mécanisé agit différem­
ment et produit sur le terrain un effet différent des 
soutènements ordinaires. Sa mise en œuvre pose, 
par conséquent, un problème nouveau et. bien qu'il 
existe maintenant demc types bien conçus, il y a 
beaucoup à apprendre de leur application. 

Les procédés employés semblent présenter moins 
de souples.se dans les conditions difficiles et ne peu­
vent remplacer partout les soutènements classiques. 
L'emploi du soutènement mécanisé implique l' adop­
tion du foudroyage intégral et son installation peut, 
en conséquence, présenter des difficultés dans des 
chantiers où le foudroyage succèdera au rem­
blayage. 
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Installation du soutènement mécanisé. 

La mise en place du soutènement mécanisé esit 
une opération impodante surtout quand celui-ci 
doit se substituer à un soutènement o,rdinaire dans 
un chantier actif. Les éléments sont volum~neux et 
lourds et le temps dont on dispose est généralement 
limité. Depuis les pre_miers modèl~s. des modËfka­
tions ont permis un démontaige plus complet ·des di­
vers organes, mais il faut établir un planni~g très 
so,igné pour menerr à bien ce travaiL Il e·st aus•si es­
sentiel d' avofr à sa dis-position de bons moyens de 
transport et .des accès favo.rabies, à la tail'le. 

la taille n'avançait pas suffisamment rapidement 
dans les premiers jours. La modification ,d'une·. a,r­
chitect.ure de soutènemen,t a donné lieu à une n:ou~ 
veille répartition des contraintes· :dans, le toit; il y a 
donc intérêt à permetl:Te l'établissement des nouvel­
les conditions le plus tôt possible. 

Frais d'i,nvestissements. 

D·ans deux oas a.u moiins, ,des installations de sou­
tènement mécanisé ont échoué au -début parce qUJe 

Les ta1bleaux I. Il et III ,donnent les frais compara­
Uf s relatifs au soutènement d'une taille de 170 m 
de lon,gueur dans une veine de 1,2 m d'ouverture 
pour le soutènement clas,sique, les piles Seaman et 
le Dowty Roofmaster. 

TABLEAU 1. 

Etançons hydrauliques et rallonges articulées; 

650 rallonges du type àrliculé, 1 m .de longueur 
650 étançons hydrauliquês, « M » 

25 pousseurs pour le ripage · du convoyeur avec étançon 
d',appui 

Pompe pou:r les pousseurs et moteur 
Tuyaux soUJp\les pour pousiseurs et connexions par 6 m de 

tai'lle 

TABLEAU II. 

J: 

7,2 pièce 

13,233 » 

49,58 » 
300.0 » 

21,25 » 

Piles mécanisées (à 1,20 m d'intervalle d'axe en axe,). 

128 piles S eaman complètes avec pousseurs à dowble· eJ:lfet 
et fixation de rallonges au toit 

3 pompes 
Tuyaux souples et connexions pour 128 piles 

J: 

172,45 pièce 
300,0 » 

36,0 » 

Total: 

J: 

4.680 
8.601,67 

1.239,5 
300,0 

531,25 

15.352.42 

f: 

22.899.2 
900.0 

4.6o8,o 

Total: 28.407,2 

TABLEAU III. 

Système Roo/master (à 0,75 m dOi~tervalle d'axe en axe) . 

204 Appareils Roofmaster avec tuyaux d'iriit~~connexi-o·n et 
rohinets 

Ensemble moteur 

1 
J: 

430 par paire c'est-à­
dire un appareil à 3 et 
un app1areil à 2 étançons 

975 

Total: 

J: 

43.86o 

975 

44.835 
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Les chiffres ci-.dessus ne comprennent pas les 
frais de soutènement ,de,s devantures de v~ie et des 
niches ; ils s'appliquent seulement au tronçon de 
taiMe dans lequel on pratiqtre l' ahatage mécanique. 
On voit que les frais d'équipement d'une taille avec 
soutènement mécanisé sont élevés, mais les résultats 
obtenus justifient cette dépense supplémentaire car, 
dans tous les cas,, la productivité a été augmentée 
et Ie personnel réduit. Les deux e:xemp.les suivants 
le montrent clairement. 

1) Une taille foudmyée équipée d'une abat-teuse­
chargeuse Anderton, de 120 m de longueur, dans 
une veine de 1 m de puissance à la profondeur de 
6.31 m, était soutenue initialement par des étançons 
hydrauliques. 

Avec ce système, le personnel en taille s'élevait 
à 25 hommes et le rendement moyen par hommei/ 
poste était de 9 t (rendement maximum hebdoma­
daire par homme/poste 10,.3 t). 

Des piles hydrauliques Se.aman avançant auto­
matiquement furent alors installées en rangée uni­
que à 0,90 m d'axe en axe, le personnel de la tailJle 
fut réduit à 2 1 et le rendement moyen par hommeV 
poste augmenta à 10,7 t (rend.ement maximum heb­
domadaire par homme/poste 12.5 t). H est intéres­
S'ant de noter que la convergence moyenne sur une 
période de 1 semaine (week-end compris) fut de 
91 ,4 mm avec le système de soutènement initial et 
de 40,6 mm après la pose des piles. 

2) Une taille de 200 m Je longueur, à la profon­
deur de 400 m dans une vei~e de 1 m de puis·sance 
et fonctionnant avec un T repanner Anderson Boyes, 
fut équipée avec des Roofmaster Dowty à inteTVa!Ile 
de 0,76 m J'axe en axe. Le personnel Je la taille 
s'élevait à 53 hommes et le rendement moyen par 
homme/poste était de 10 t. Antérieurement, le char­
bon était chargé manueHement et la taille était sou­
tenue par des é~ançons rigides en acier et des ral­
longes. La sécurité de l'arrière-taille était as,surée 
par épis de remblai. Le personnel en taille compor­
tait 64 hommes avec un rendement moyen par 

homme/po,ste de 5,4 t. 

Avantages du soutènement mécanisé. 

Les principaux avantages que l'on retire de l' ap­
plication du soutènement mécanisé peuvent s'énon­
cer comme: suit : 

1) Le contrôle du toit est amélio,ré., ce qui donne 
une sécurité acCTUe et un meilleur fonctionne­
ment de la machine d' abatage. 

2) La progression du soutènement n'est plus un 
« goufot d'étranglement » et la vites'Se de dé-

placement de la chargeuse mécanique e.st ac­
crue, ce qui augmente le tonnage produit en 
un temps donné. 

.3) Le nombre d'ouvriers occupés en taille di. 
m•inue. 

4) La rapidité et le soin de pose du soutènement 
ne dépen;clent plus de l'habileté du personnel. 
mais sont fonction de facteurs mécaniques 
calculés. 

Ces méthodes sont indubitablement plus coûteu­
ses que la méthode o·rdinaire du front déga·gé, mais 
la dépense s,upplémentaire qui en résulte doit être 
compensée par une réduction des pertes ·de matériel 
de soutènement, par une vitesse d 'exécution pilus 
grande, par l'économie de main-d'œuvre et l',amé­
lioration possible du contrôle du toit. 

Le fonctionnement de tous les organes Je soutè­
nement mécanisé a été commandé, jusqu'à présent, 
par d,es vannes situées sur les organes eux-mêmes ; 
un mineur se déplace le long du fron,t et fait avan­
cer chaque élément à son tour. La mise au point 
d'une soupape automatique commandée à distance 
se poursuit. Un prototype de soupape hydropneu­
matique a subi de1s épreuves en laboratoire avec 
succès et un certain nombre de ces soupapes sont à 
présent essayées au fond sur une installation de 
pries Seaman. 

Les possibilités de ce dispo,sitif de commande 
sont considérables et l'on peut prévoir que, dans 
l'avenir, tous les systèmes de soutènement mécanisé 
seront actionnés, soit par le passage de la chargeuse 
mécanique le long de la taille, soit par une com­
man.ide à distance à partir d'un poste situé dans les 
voies de la taille. La forc:e motrice utilisée sem mé­
canique, hydraulique ou électrique. 
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Tir de mine avec infusion d'eau pulsée 

par A. B. WILDGOOSE 

Chef de la Section des Explosifs Dépar~ement de la Production du N.C.B. 

Introduction. 

Cette note <!écrit une méthode de tir dans laqueJle 
on pratique d'aibord une infus.ion ;d'eau sous, pres­
s.ion dans le trou de mine puis, après introdU!ction 
des cairtoU'Ches dans le trou, on maintient un hour­
ra,ge à l'eau sous .pression pen:dant Ie tir. 

Les avantages de ce pro,cédé sont triples : 

1) la s'écurité des explosifs est renforcée en at­
mosrp,hère grisouteuse quand on utilise un 
bourrage à l'eau; 

2) l'infusion d 'eau sous pression est un moyen 
de lutte efficace contre les poussières. ; 

3) l'eau est à peu près incompressible et la trans­
mission de l'onde explosive est plus. efficace. 
ce qui amélfore le r,endement de I' explosi.f uti­
lisé. 

Description du procédé. 

Le trou de mine foré est d' ahord utilisé pour prati­
quer une infusion d'eau sous pression dans le char­
bon. La ,pression utilisée varie suivant la couche. 
On procède alocs au chargement du trou en utili­
sant une seule cartouche en cas de trou de bo;rgne, 
car 1Ia pression de l'eau pourrait s'éparer les car­
touches. 

On r~place alors le tube d'infus.ion à I' o,rifice du 
trou et on remplit à nouveau le trou d'eau sous; pres.­
sion pour former un bon bourrage. La pression ad­
mise .à ce moment •est généralement un peu infé­
rieure à celle utilisée lors de l'infusion ordinaire 
pour éviter d'ouvrir des cassures dans le massif par 
où s'écoulerait l'eau de bourrage. 

Pour appliquer ce procédé, l'In~pe>cteur en Chef 
des Mines doit accorder une dérogation à Ia Loi sur 
les Explosifs de 1951. 

Matériel. 
Explosif. 

L' ex:plos,if utilisé est généralement de l'Hydrohel. 
Il a su!bi avec succès les épreuves d' agréation et est 
susceptible de donner une détonation efficace sous 
une pression d'eau allant jusqu'à 70 kg/cm:c·. même 
après avoir été soumis à ces pressions pendant 
24 h~ures. 

Détonateurs. 

II existe des détonateurs du type sous-marin ca­
pables de résister aux pressions mises en œuvre. Les 
fils des détonateurs sont renforcés pour résister à la 

pression des joints de la canne d'infusion contre la 
paroi du trou. 

Cordeau détonant. 

Dans le tir par longs trous de mine, pour faire 
détoner les charg·es. esrpa.cées. on utilise le coI'deau 
détonant CoI'dtex. Ce cordeau consiste essentielle­
ment en une âme d' explo,sif brisant (high). emouré 
par des couches de textile et pa.r une gaine exté­
rieure en plastique. 

Ce détonant en forme de cordeau peut être mis 
à .feu à une extrémité par un détonateur no,rmal et 
se comporte ensuite lui-même comme le prolonge­
ment du détonateur ; l'onde explos,ive se propage le 
long du cordeau à une vites'Se de 6.000 m par se­
conde et est capahle de faire détoner toute car­
touche d' e~plos:i·f avec laquelle il est en contact. Il 
résiste bien à l'eau et a été essayé avec succès. sous 
de'S pressions allant jusqu'à 350 kg/ cm~·. Il est cepen­
dant à craindre que l'humidité ne s'infiltre le, long 
de l'âme d'explosif à partir de l'extrémité mise à nu 

et il faut prendre des précautions pour éviter cet in­
convénient. Le Cordtex standard présente un .faihle 
risque de faire explos.er un mélange de grisou et 
d'air quand il est suspendu librement ,dans. un tel 
mélange, mais il existe actuellement un type mo­
difié qui ne présente plus de risque. Néanmoins, 
il faut ent:ore demander une dérogation à l'lnsipec­
tion des Mines pour utiliser ce type de· cordeau. 

Tubes d'infusion. 

Il existe deux types de joints. d'étanchéité pour 
les tubes d'infusion. L'étanchéité peut être obtenue, 
soit autom'atiquement par la pression de l'eau, ,soit 
par la manœuvre d'un levier ou d'un volant. 

Les tubes doivent être ro:hustes pour ne pas être 
endommagés au m~ent du tir. 

Travaux expérimentaux. 

On a procédé à trois catégories d'essais : 

1) dans du charbon havé ; 

2) dans du cha11bon massif. par trous de flanque­
ment; 

3) dans du charbon mas,sif par de longs trous de 
mine 

a) dans des couches de pente norma,le 

h) dans des couches à très forte inclinaison. 
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Tir dans du charbon havé, 

Ce pmcê:dê a été essayé pour la premrere fois 
dans une mine du Derbyshire et il a permis. d' oh­
tenir une production régulière pendant plusieurs an­
nées. 

La couche en question est constituée d'un char­
bon dur d'environ 1 m de puissance, havée au mur 
sur une profondeur de 1 ,80 m . Des trous de mine 
sont forés à environ 0,40 m du toit et distants de 
3,60 m. Le front de taille est à peu près perpendi­
culaire au plan de clivage et les trous de mine sont 
obliques au front et font avec lui un angle d' envi­
ron 60° (fig. 1). Dans ce cas, on utihse 0,450 kg· 

Joint d'étanchéité 

J JJSOm '-::. ~ 

vue: e:N PLAN 

./_ // V\, Vé \ 'JY\, ' \ • \/J\l/\1Y\1 11\ltYYYVVVNll 
,__ ___ .3..fiO.r:n 3,60m 

Fig. 1. - Tir dans du charbon préhavé au mur. 

d'explosif par trou et de 32 à 55 litres d'eau., sous 
une pression de 15 à 23 kg par cm'::'. 

Le boutefeu et l'ouvrier chargé de l'infusion d'eau 
sont capables de tirer le nombre usuel de coups par 
heure et l'on n 'a pas éprouvé d'ennuis du fait de 
l'éjection du tube d'infusion hors des trous de mine 
au moment du tir. 

Dans ces conditions, on a constaté que le tir sous 
pression d'eau était plus efficace que le tir ordinaire 
à sec. Le cha.rhon est bien abattu jusqu'à l'extrémité 
de la saignée et il ne res,te que peu de mines, supplé­
mentaires à tirer au poste ,de chargement ·du char­
bon. 

Les poussières sont mieux abattues et la granulo­
métrie du chaT'bon obtenu est meilleure. 

Tir dans le charbon massif à l'aide de coups de 
flanquement. 

C'est ce procédé d'fofosion pulsée qui présente 
les plus grands avantages. et qui est le plus large­
ment appliqué. 

La méthode générale consiste à forer les trous de 
mine sous un angle approprié par rapport au front 
de taille, en général de l'ordre de 40 à 45°, et d'une 
longueur telle qu'elle donne l'avancement normal 
unitaire du .front de taille. Pour oibtenir un bon ré­
sultat, il faut partir ·d'une face dégag·ée. Quand elle 
n'existe pas naturellement. on peut la réaliser en 

havant au mur sur une courte section et en tirant 
ces quelques mètres d' ahord. On peut encore orbte­
nir une face dégagée en forant les premiers trous 
sous des angles plus faibles, mais croissants, par 
rapport au front de taille (fig. 2). 

"/ 

/ / / //,,-/ '™''\_'\ / ,À\\ / 
1.BO.m 1D)D1 070m I D70m 1 

Fig. 2. - Etablissement d'une face libre dans un front de 
taille ou de voie par trous obliques d'inclinaison croissante. 

La position des trous de mine par rapport au toit 
et au mur ne peu,t être déterminée que par des es~ 
sais, dans chaque cas particulier, et, si la couche 
dépasse une certaine puissance, on peut être amené 
à forer des t~ous à deux niveaux. La figure 3 mon-

vue: EN PLAN 

·Trous infêrieurs 
( Prés du mur) 

Trous supérieurs 

, '!.ii<".:\ :S~},~ '. •i'""•~i,Vi"i'> ?, /Prësdutoit) 

Fig. 3. - Abatage de charbon massif (non havé) par trous 
de flanquement 

charges prévues : 450 g dans les trous inférieurs 
900 g dans les trous supérieurs 

tre la disposition des trous. dans une couche de 
1,80 m de puissance. Dans ce cas, le charbon a été 
·rendu apte au chargement manuel avec un rende­
ment élevé par ouvrier et par poste sans recourir 
à I'ernpiloi d'une haveuse: Les -difficultés dues aux 
poussières, aux affaissements de toit et au dégage­
ment de gaz ont été éliminées. 

Dans plusieurs mines, cette application de l'in­
fusion pulsée est utilisée avec succès à la prépara­
tion des niches dans les tailles équipées d'engins 
d' a:batage mécanique. Ce p~océdé supprime l' utili­
sation des havewes pour la préparation de ces 
niches. 

Dans tous les cas où I' on se sert de trous dt, 
flanquement, il est absolument essentiel que les 
trous de mine soient forés avec prédsion par rap 
port au front de taille et soient par conséquent pa· 
rallèles les uns aux autres. Pour obtenir ce résrultat, 
il faut donner aux foreurs un modèle de ga!b,aril 
simple. 
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Tir en massil par longs. trous de mine par,allèles 
au front, 

L'idée de remplacer un grand nombre de trous de 
mine à peu près perp:::ndiculaires au front .Je taille 
par un .seul trou foré en avant et parallèle à ce fronit 
est, dans certains cas, très séduisante. C'est princi­
palement dans les exploitations raha<ttan.tes que le 
procédé peut être le p,lus aisément appliqué. 

Pratiquement, c'est le fo:'B.ge qui donne lieu aux 
diHicultés les plus grandes. Il est essentiel que les 
trous soient exactement parallèles au front de taiHe 
et soknt maintenus à égale distance du toit et du 
mur : o,r, le toit et le mur eux-mêmes peuvent on­
duler légèrement. Plusieurs types de perforatrices 
sont actue!Iement au point et donnent une précision 
suffisante (fig. 4). 

Fig. 4. - Châssis supportant une foreuse pour longs trous 
de mine. On remarque à J" avant les tubes télescopiques 
supportant !a lunette et au centre le vérin vertical de calage. 

Le plus long trnu fo-i jusqu'à ce jour ·a atteint 
une longueur de 46 m environ. 

Cette méthode n'est donc applicable que dans des 
tailles dont la longueur est déjà limitée pour 
d'autres raisons, aussi longtemps que l'on ne dis­
pose pas d'une technique capable de forer des trous 
plus longs ·avec précis.ion. La figure 5 montre la 
dis·position utilisée avec succès à la mine Bowburn. 

Dans les trous de mine de oe genre, on utilise des 
charges espa>cées et ·on relie les cartouches d' explo­
s~f s les unes aux autres par un cordeau détonant 
« Cordtex » lié à chacune des cartouches. Il est 
alors indispensable d~ faire ,des essais. pour détermi­
ner la charge correcte à adopter. II faut pour cela 
travailler avec sofo car les limites sont très petites 
entre un coup de mine insuffis•amment chargé et un 
qui l'est exagérément. Quand la charg·e exacte est 
bien déterminée et à condition de maintenir la ré­
gularité du forage, il est ptéférahle de p'I'éparer la 
charge au jour et de Ia descendœ dans un coiHre 
spécial. 

Procédé utilisé pour le chargement du trou. 

Tout d'abord, une longueur de forte ficelle es,t en­
filée dans le trou, en la tirant, soit au moyen des 
tiges de forage, soit avec des tiges en bois assem­
blées. On attache alo,rs à la ficelle le cordeau Cor.cl­
tex et la charge complète de cartouches qui lui est 
fixée, puis on la tire dans le trou. Cette charge est 
en général intmduite par l'extrémité qui sera o,bturée 
par le tube d'infusion d'eau; ,de cette façon la car­
touche amorce et le tube· d

0

ill'fusion sonrt situés. à 

la même extrémité du trou. Quand la dernière car­
touche d' e~pfosif est sur le po·int de pénétrer dans 
le .trou, on introduit un détonateur électrique sous­
ma:rin spécia•l et on fait un demi nœu.d autour d.e 
la charge et du Cordtex avec les fris conducteurs 
(fig. 6). On continue alors à tirer la charge pour 
l'amener à sa position fina·le. de sorte que la car­
touche arnoroe s.e trouve à environ 0,90 m à 1,20 m 
d·e 1 'o,rif ice du tmu ert que la première cartouche 
soit à une distance analogue de l'autre extrémité. 
Ensuite, on introduit le tube d'infusion à l'extrémité 
où se fait la mise à feu du coup. On relie ce tuihe 
à la conduite d'eau sous pression, tandis que l'on 
bouche l'extrémité opposée du trou. Ce bouahon 
esit réalisé par un jo,int de caoutchouc dilaté par 
vissag·e manuel. 

/. 

A,ce du trou de mine 

L. A 

COUPE SUiVANT "A·A-

Fig. 5. - Schéma d'un chantier où !"on pratique l'abatage par longs trous de mine 
parallèles au front. 
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Cartouche de tête 
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Cartouche d'extrémité 
Cordeau détonant 

Fig. 6 .. - En haut: répartition des cartouches le long du 
cordeau détonant. - Au centre et en bas : mode de fixation 
de la première et de la dernière cartouche au COl:deau dé-

tonant. La dernière cartouche contient le détonateur. 

Le joint d'infosion est placé entre 30 à 45 cm de 
l'orifice du trou. On admet l'eau jusqu'à une pres­
sion légèrement inférieure à celle qui ,a été utilisée 
lo,rs, de l'injection préalable et on tire ,le coup de 
mirre, tout en maintenant la pression. 

La méthode de l'infusion d'eau pulsée par longs 
trous, dans des couches dont la puissance et la 
pente sont no,rmaies, peut difficilement rivaliser avec 
d'autres méthodes au point de vue économique, ce­
pendant il y a au moins deux groupes de cas où 
elle pairaît présenter des avantages considérables et 
justrfier la continuation des essais. 

1) Dans le hut d'exploiter des couches minces 
sans homme, on utilise des scrapers-rabots à câble 
sans contreguidage. Ce procédé est difficilement ap­
plicaible dans les charbons durs. Le tir par longs 
trous de mine para:llèles au front, forés à partir des 
galeries, a permis d'ameublir suffisamment le char­
bon pour appliquer le rabotage. Des résultats. inté­
ressants ont été obtenus par ce procédé dans une 
couche de 0,30 m dans le Durham ( 1). 

( 1) Voir description détai1Jée de cette méthode employée 
à la mine « Bowburn » dans Bulletin Technique «Mines» 
lnichar n° 58 - décembre 1957, p. 1182/1190. 

2) D•ans les couches pentées,, on fore également 
d'un niveau à l'autre des trous de mine parallèles 
au front et le charbon abattu es;t directement chargé 
au niveau in!Eérieur. 

lnflusion pulsée 
avec détonateurs à retard. 

L'emploi du tir à infusion pulsée dans le char­
bon massif pour le creusement de niches. dans des 
tailles équipées de chargeuses mécaniques s' es•t ré­
vélé très avantageux, car il supprime l'emploi de 
machines coûteuses telles que les haveuses pour ce 
travail sur de courts fronts de taille. Il évite ég,ale­
ment le danger que comporte le déplacement du 
soutènement pour le ripage et le retournement de la 
haveuse. 

Au début, l'emploi de l'infusion pulsée pour ce 
genre de travail ne permettait que le tir coup par 
coUip, ce qui était un inconvénient. Par autorisation 
spéciale de l'inspecteur en Chef des Mines, on tire 
actueUement dans quelques mines avec -des détona­
teurs à court retaird. 

Dans ce cas, il fau:t avoir un tube d'in•fusion et 
un tuyau souple de raccord pour chacun des trous 
de la volée à tirer ; les tuyaux sont reliés à une 
source commune d'alimentation en eau. Chaque 
tuyau contient un dapet de façon à pouvoir isoler 
chacun des trous successivement et vérifier que l'in­
fusion est faite cnrrectement. 

Conclusion. 
Depuis que cette méthode a été introduite il y a 

5 ans, elle s'est développée progressivement et en­
viron 150 mines l'utilisent maintenant sous l'une ou 
l'autre forme. Son principal emploi est I'étab'lisse­
ment des niches dans les tailles équipées d'engins 
d' œbatage et de chargement mécaniques. Cepen­
dant, le procédé est aussi utilisé dans plusieurs tail­
les « longwa:Il » pour la réalisation intégrale de 
l'ahatage. 

Tous les avantages escomptés ont été obtenus et 
cette méthode a, jusqu'à p11ésent, complètement sup­
primé tous les accidents dus au tir. 

Abatteuse-chargeuse Anderton 
et soutènement marchant Seaman-Gullick dans le 9e District Sud, 

dans la couche « Silkstone » à la mine « Cortonwood » 

par C .. RUDGE 
Ingénieur du Service Mécanique Area nD 3, Division Nord-E,t du National Coal Board. 

Généralités. 

La mine Cortonwood est située dans le comté 
d'Y ork et es,t située à mi~chemin ,entre Rotherham 
et Barnsley sur la route A 633. 

La mine comprend deux puits : le puits n" 1 de 
6, 10 m de diamètre, et le puits n" 2 de 4,50 m <le 
diamètre utille. 

Ils ont été foncés en 1873 jusqu'à la couche 
«Barnsley» à 192 m de profondeur. En 1908, ils 



Février 1959 Commission de Technique minière de la CECA 147 

ont été tous deux approfondis jusqu'au niveau de 
250 m pour attein:dre la veine· « Parkgate ». L'·ex­
ploitation de la veine « Srlkstone » a débuté en par­
tant du niveau de Parkgate et, après épuisement 
de celle-ci en 1926, on a approfondi le puits n° 2 
de 82 m jusqu'à la veine Silkstone. 

ActueUement, la production nette journalière du 
siège qui est de 2350 t vient de deux veines : 

a) la veine Silkstone qui donne 1100 t extraites 
par le puits n ° 2 

b) •la veine Haigh Moor qui donne 1250 t ex­
traites par le puits n° 1. 

II y a actuellement 5 tailles ouvertes dans la 
veine Silkstone dont une est entièrement mécanisée, 
tandis que les 4 autres sont exploitées par le pro~ 
cédé classique, c'est-à-dire que le charbon est havé 
et miné SUT une profondeur de 1,50 m, puis chargé 
à 1a main sur un convoyeur à bande à brin inlfé­
rieur porteur de 500 mm de largeur. 

Situation du chantier visité. 
Le chantier visité est la 9me taille sud qui pro­

gresse vers le sud-est en alignement avec le 1er ni­
veau sud ( voie d'évacuation prilllcipale). II est situé 
à 535 m de prrofondeur. Ce chantier est une unité 
simple de 170 m de longueur avec respectivement 
une voie d'accès à chacune des extrémités. La p,uis­
snnce de la veine est de 94 cm, y compris une pe-

( 
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~( 
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tite intercalation stériile de 2,5 cm située à 12,5 cm 
du mur. La pente est de 1/15 à partir de Œa voie 
prindpale. 

Le toit est assez dur, tandis. que le mur est plutôt 
tend11e. 

Le front de taiUe est orrienté «on end», c'est-à­
d~re rperpend'icul,airement aux diva,ges ( 2). 

Le charbon comporte environ 35 % de matières 
volatiles avec seulement 1,6 1% d'humidité et 3,8 % 
de . cendres. 

. Cdte taille a démarré le 6 mai 1958 et avait pro­
gressé d'environ 92 m à ,I,a fin du mois d'août. Elle 
doit encore avancer de 622 m avant d'atteindre la 
limite de concession et on cons.idère qu'elle l'attein­
dra en mars 1960. On s'attend à ce que la taille 
rencontre prochainement un fond ,de bassin où la 
puissance de La veine doit augmenteT de 7,5 à 
10 cm. 

(2) Raisons de travailler on «end» ou on « Bord·». 

La première machine Anderton a travaillé dans une taille 
dont le front était orienté parallèlement aux clivages dans 
une veine dont l'ouverture variait de 1,20 m à 1,40 m. Avec 
un tambour de 1,02 de diamètre, il restait un sillon d'une 
certaine épaisseur qui tombait en gros blocs parfois seule­
ment après le passage de la machine en course de retour. 
Ce charbon devait être nettoyé pour pouvoir riper le con­
voyeur. De même, du fait du parallélisme entre le front et 
les clivages, il se détachait parfois du front des gros blocs 
de charbon qui entravaient la marche normale de la ma­
chine. 
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Fig. 1. 
Plan schématique situant le chantier visité par rapport au puits d'extraction. 
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Transport du charbon. 

Le charbon est transporté dans la voie de pied 
par un convoyeur à courroie British Jeffrey Dia~ 
mond de 750 mm de largeur, actionné par un mo­
teur de 30 ch. 

Là, le charbon est repris par un convoyeur Sut­
cli!Ffe de 750 mm de largeur. également commandé 
par un moteur de 40 ch. Ce convoyeur reçoit le 
charbon d'un autre quartier. Au point de charge­
ment en berlines, la trémie est complètement fer­
mée et équipée de dispositifs d'arrosage pour abat­
tre les poussières. Les berlines ont une capacité de 
0;630 t et sont amenées au puits par deux traînages 
par câble actionné resp·ectivement par des moteurs 
de 75 et de 150 ch. La cage est équipée de 2 paliers 
à 2 berlines chacun. 

Transport du personnel et du matériel. 

Le personnel est transporté dans des voitures 
spéciales jusqu'à 1600 m du puits par un traînage 
par càhles. Ces voitures peuvent transporter 96 
hommes à la vitess·e de 9,7 à 13 km/h. Ce transport 
et ces g:aleries ne se,rve,nt qu'à cela. Le matériel vient 
par l'entrée d'air, par .les galeries qui servent au 
transport du cha11bon, et un raillage est installé à 
côté des convoyeurs à courroies. Quand le matériel 
doit atteindre la voie de tête du chantier, il passe 
de l'entrée d'air dans le retour d 'air par des portes 
de ventilation placées à l'entrée du 9• district. 

Historique. 
Au début de 1956, il fut décidé de faiire des es­

sais de chargement méc,anique à cette mine dans la 
veine Silkstone. On choisit alors le 7• dÏstrict voi­
sin du 9e qui a fait l'objet de la visite. Par suite 
de difficultés, on ne put utiliser pour ces essais 
qu'un front de t•aiUe de 110 m. Ils eurent lieu dans 
une unité double qui comportait : 

à gauche, un front de 67 m exploité par la mé­
thode habituelle (havage, minage,. chargement 
manueil sur une bande à brin inférieur porteur). 

à drnite, un front de 1 tO m équipé d'un con­
voyeur blindé de 17,8 cm de hauteur et d'une 
abatteuse-chargeuse Anderton. 

Le tambour de -cette machine avait 91 ,5 cm de 
diamètre et 68 cm de largeur. Il enlevait le cha.rhon 
sur toute la puissance de la couche. La machine se 
halait le •long d'un câble tendu entre les deux ex­
trémités de la ta.Üle. Le ripage du convoyeur était 
assuré par des cricks mécaniques prenant appui sur 
les étançons. 

Par suite du mur tendre de la veine, on adopta 
pour le soutènement des portiques avec semelles 
au mur. 

Ces po•rtiques sont constitués d'une semelle for­
mée d'un soilide pro,fil ondulé portant deux pots 

t - - ~ ~'=80~~~~~~ 

Fig. 2. - Portique constitué de 2 étançons hydrauliques 
Dowty, d'une forte semelle avec pots pour supporter les 

étançons et d'une bêle en profil cndulé. 

tubulaiires soudés de 1 5 cm de diamètre et 15 cm de 
profondeur (fig. 2). Ces pots servent de log·ement 
à deux étançons hydrauliques Dowty, ils sont 
distants de 1 ,20 m . Les extrémités de la semelle 
sont relevées en forme de patins pour faciliter Je 
glissement sur •le mur. la bêle, en profil ondulé 
plus léger, a 1 ,80 m de longueur et porte également 
deux boîtes soudées à 1,20 m de centre à centre 
pour servir d'appui aux têtes des étançons. La bêle 
prés.ente un porte-à-faux de 0.60 m. 

Les portiques étaient placés le long du front à 
1. 1 m d'axe en axe. La ligne de cassure était renfor­
cée pa.r des étançons Dowty. Le soutènement était 
déplacé aiprès r enlèvement ,de chaque tranche. 

Pour maintenir autant que possible l'alignement 
des deux fronts de la double unité, l'avancement de 
la taille mécanÏ'sée était limité à 2 tranches par poste 
avec une fois par semaine 3 tranches en 1 poste. 

Pendant toute la durée de vie du. chantier, les 
con:ditions restèrent bonnes et le système de soutè­
nement s'avéra favorable. 

Fig. 3. - Pile Seaman-Gullick. 
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Pendant ce temps, des essais avec soutènement 
marchant avaient donné de bons résultats dans 
plusieurs hass.ins angiais et permettaient .d' enV'isa­
ger Ieur empioi avec succès dans certaines condi­
tions. On décida l'achat de 101 piles Guilick qui 
furent placées dans le chantier mécanisé du 7e 
district en septembre 1957. L'ens-em.ble de I'équi,pe­
ment a fonctionné à la grande s-atisfadion de toqs 
jusqu'à la limite d' explo,itation du quartier (fig. 3). 
La convergence a été fortement réduite lors du rem­
placement des portiques par lès piles marchàntes. 

Entretemps, la préparation du 9e dis,trict en rem­
placement du 7• se pousuivait, mais on avait dé-

1
1, .~ J., .noi·:1J 

!UlmLi 
fpi ·de remblo1 

que paire est avancée, tandis que l'autre soutient 
l'ancienne allée jusqu'au moment où le remblai est 
achevé ('le remblai est édifié avec les pierres du 
bosseyement de la g•a:lerie). 

Dans la taille, le vide entre les piles n'est que 
de 0,30 m et, devant les murs de remblai, il est 
de o,6o m. Dans cet intervalle, on place des porti­
ques portés par deux étançons hydrauliques qui de­
meurent jusqu' après achèvement du mur de remblai 
(la bêle a 1,80 m de longueur). 

Entre les piles et le convoyeur, il reste un pas­
sage de 46 cm pour faciliter la circulation le long 
du front. 

;_,.._.,. 1 
·10 - ·-- _ 1 

~U/ 
Piles Seomon Gullick 6 4'ètançons 

avec bëles en porte 6 fou>< J 9,20 

Voie debose 

PLAH MONTRAHT LE DEPLACEMEHT DU SOUTENEMENT 
ET DU CONVOYEUR(ALLEE DEO) O~ 

fflfflij~DJ\lfflffl~c~lffllflffW&~~~laJ 
Fig. 4. - Schéma général de la taille avec le soutènement des niches dans la veine Silkstone à la mine « Cortonwood ». 

cidé de prendre une taille unique de 170 m de lon­
gueur. Il f alilait donc compléter I' équipement par 
64 piles supplémentaires qui furent directement 
ins.taJilées dans le nouveau chantier. 

A l'arrêt du 7• district le 30 avril 1958, les piles 
furent trans,po-rtées dans le 9• et ce chantier était 
prêt à démarrer le 6 mai. 

Le reste de l'équipement du 7• district fut en­
voyé à l'atelier central pour révisfon. 

Architecture du soutènement 
dans le 98 district. 

La taiille a 170 m de longueur et comprend deux 
niches, l'-cme en tête et l'autre au pried qui ont 
respectivement 7,3 m et 14,6 m de longueur. La 
longueur de La niche de pied est prlus grande parce 
qu'elle comprend la 'largeur de la galerie et une 
basse-taille de 3 m pour l'édification d'un mur de 
remhia-i. 

La machine d' abatage circule sur un front de 
148 m équipé de soutènement marchant. Trois piles 
sont de p1lus uUlisées comme pousseurs pour facili­
ter le dépl.aicement de la s.t1ation de retour du con­
voyeur (2 piles) et de la tête motrice ( 1 pile). 

Les niches sont soutenues par des longues bêles 
jumelées, soutenues chacune par 4 étançons (fig. 4). 
Lo,rs de la pr<>1p'e$sion, u .ne bêle seuiement de cha-

Détails sur la pile Seaman-Gullick. 

La pile est constituée de 4 étançons placés sur un 
socle carré portant 4 pots. tubulaires et 4 colliers en 
caoutchouc qui maintiennent les étançons perpen­
diculaires à la base du socle (fig. 5). Ces colliers 
en caou:tchouc ont p,our principale fonction de per­
mettre l'apipllica.tion des efforts excentrés sans causer 
de dom:m,ag·e matériel. La plaque de base suit les 

Fig. 5. - Sccle de la pile Seaman-Gullick. 

mouvements du mur qui peut ne pas être parallèle 
au toit et, dans ce cas, les coiliers de caoutchouc 
donnent la s01Uplesse voulue aux étançons pour sui-
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vre ces mouvements. Le bâti est construit par la 
« Butterley Company ». 

Au toit, ,les têtes des 4 étançons sont coiffées 
d'une larg·e plaque qui a la même surface que ],a 
base et qui présente deux gouttières à l'aplomb des 
étançons (fig. 6). Ces gouttières servent d'appui à 
de longues bêles qui assurent le soutènement du toit 
en porte'-à-faux en avant de la pile. 

Fig. 6. - Chapeau de la pile avec les gouttières qui 
servent de logement aux bêles. 

Les bêles sont des poutrelles en acier de 2,30 m 
de ,longueur et de 9 X 9 cm de largeur et de hau­
teur. Des plats en acier de 1 cm d'épaisseur sont 
soudés de part et d'autre des ailes pour former un 

profil caisson et renforcer la poutrelle. Chaque bêle 
est attachée au chapeau de la pile par deux forts 
boulons. Les poutreUes sont forées en plusieurs en­
droits, ce qui permet un porte-à-faux variaible vers 
le remblai de 23 cm, 30,5 cm et 38 cm. Ce porte­
à~faux vers l'arrière est prévu dans l'intention d' évi­
ter que la cassure du toit ne se p,roduise au-dessus 
de la pile. 

Le·s bêles sont réversibles, il est donc possible , 
quand l'une d'elles est déformée, de la retourner 
et de la redresser. 

La hauteur minimum de la pile est de 61 cm, ce 
qui donne avec la bêle un minimum d'ouverture 
de la couche de 70 cm. La hauteur maximum est 
de 98 cm. 

Cylindres. 

Toutes les piles sont équipées d'un cylindre hy­
draulique hmizontal à double effet pour pousser le 
convoyeur et avancer la pile. 

Les cylindres ont une course de 68 cm. lis sont 
fixés à la plaque de hase de la pile par une pièce 

Fig. 7. - Dispositif de fixation des cylindres pousseurs 
à la plaque de base de la pile. 

articulée maintenue par goupille (fig. 7) . Cette 
pièce peut occuper quatre positions, ce qui permet 
de faire varier la distance libre entre ravant de la 
pile et le convoyeur. L'articulation donne au cylin­
dre la mobilité voulue pour éviter les déformations 
de la tige du piston comme on l'avait constaté au­
paravant en cas de liaison fixe. 

Canalisations de fluide sous pression. 

Le fluide est pompé à partir de la voie dans Wl 

flexihle armé de 1/ 2 pouce de diamètre., qui résiste 
à une p:-ession maximum de 7.30 kg/ cm~·. Un T 
est prévu devant chaque pile. Un deuxième flexi·hle 
de 1 pouce de diamètre reprend le fluide qui 
s'échappe des piles et le ramène à un réservoir situé 
près de la pompe. 

Ce .flexi!hle a un diamètre double de l'autre et 
est capable de résister à wie pression maximum de 
70 kg/cm2

• 

Pompes. 

L'insta:IIation compo-rte deux pompes à piston 
«Evans», une dans chaque galerie, ce qui permet 
d'éviter une perte de charge trop grande. 

Ces pompes sont commandées par un moteur de 
15 ch et ont un débit de 27,5 litres d'eau par minute 
à une pression de 70 kg/cm2

• Il est important d'uti­
liser une eau qui donne une émulsion stable par ad­
dfüon de 2 % d'huile soluble. Il est prévu, dans 
chacune des g:aleries, un réservo.fr de 450 litres 
d'émulsion ·et une vanne est pilacée au centre de la 
taille pour isoler les circuits. 

Caractéristiques de la pile. 

La charge de po·se des piles est de 11,2 tonnes. 
La pile peut supporter 120 t avant de coulisser. L'aif­
f.aissement élastique des pièces, quand la charge 
pa:sse de t t à 120 t, n'est que de o,6 à 1,3 cm. Les 
étançons ont un déplo,iement minimum de 15,3 cm 
pour s'adapter aux ondulations des épontes et aih­
sor,ber la convergence. 

Les circuits des paires d'étançons avant et arrière 
sont indépendants. Les soupapes de décharge inter­
viennent quand la charge sur une des paires dé­
passe 6o t. 

Charge maximum sur la pile 
Charge maximum sur chaque étançon 
Pression nécessaire pour la mise en 

serrage 
Charge de pose sur la pile 
Surf ace d·e la base de fo pile 
Course du p~ston 
Effort exercé par le piston pour riper 

120 t 
30 t 

70 kg/cm2 

11,2 t 
0,45 m 2 

70 cm 

· le convoyem 2850 kg 
Effort exercé par le piston pour avan­

cer la pile 1930 kg 
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Détails sur l'équipement du chantier. 

Abatteuse-chargeuse Anderton de la British Jef­
frey Diamond. 

La mruchine est équipée d'une trailsmis:sion 
« Magnamatique » sur le dispositif de halage ( voir 
Annexe 1 pour .détails complémentaires sur cette 
transmission). Le tambour a 102 cm de dramètre, 
68 cm de largeur (fig. 8). Dans la course active, la 
machine s·e déplace à une vitesse moyenne de 
2,7 m/min, tandis que la vitesse maximum es1t de 

Fig. 8. - Abatteuse-chargeuse Anderton de la firme 
« British Jeffrey Diamond ». 

7,6 m/min. Le sens de rotation du tambour est in­
verse de celui des aiguilles d'une montre, ce qui di~ 
minue le dégagement de poussières et fadlite le 
contrôle de la ma.chine. Le tambour coupe nn sillon 
de mur de 7,5 à 10 cm d'épaisseur pour ma:intenir 
une ouverture suffisante pour les piles, car on s.' at­
tend à entrer avec la taille dans une zone où la 
veine sera plus puissante (pour détails compilé­
mentaires sur le tambour d' arrachag·e et les pics, 
voiir Annexe 2). 

La machine est montée sur une plaque de hase 
pourvue de deux plats verticaux qui enserrent le 

convoyeur et assurent le guidage. Elle se hale elle­
même s,ur un câhle tendu d'un bout à l'autre de la 
taille. Le câ!ble décrit 2 tours sur le tambour para­
bolique du treuil. Il doit ê'tre correctement tendu et 
à cet effet on emploiie deux petits treuils identiques 
à chaque extrémité de la taille. Ceci facilite et •ac­
cé1Ière le remplacement du câble de hailage. Sa chal["­
ge de rupture est de 14,5 t. La transmissiion magn-a­
matique est décrite en détail en annexe. 

Convoyeur de taille. 

Le convo'.}"eur blindé est du type Westphaha 
P F 1. Il a 165 m de longueur et est commandé par 
2 moteurs de 45 ch placés à chaque exh1émité. L' ac·­
coupilement est hydraulique du type Vulcan Sin­
clair. La chaîne est constituée de maillons de 18 mm 
de diamètre. Les moteurs tournent à 1500 tr/min. 
Ils ont un couple de démarrage élevé égal à 2 1/2 

fois celui .de la pileine charge. Le moteur prend 
3 secondes pour atteindre sa vitesse normale. 

Convoyeur de voie. 

a) Convoy.eur répartiteur. 

En vue de réduire la quantité de fines reprises 
par le brin de retour de la chaîne du panzeŒ', il y a 
lieu de prévoir une hauteur de chute suffisante au 
point de déversement du convoyeur de taille sur le 
convoyeur de vo~e. Etant donné l'ouverture réduite 
de la veine, on peut oihtenir cette hauteur, so1t en 
prenant un bo,sseyement dans le mur, soit .en utili­
sant une bande à brin inférieur porteur comme con­
voyeur de 11épartition. Le mur étant de bonne qua­
lité, le choix s'est porté sur la han.de à brin infé­
rieur porteur, mais avec dévers-ement supérieur et 
passage latéra1l du brin de retour après re,tournement 
de 180° (fig. 9). 

Fig. 9. - Convoyeur à brin inférieur porteur avec déversement supérieur et retourne­
ment de 180° du brin de retour par passage latéral. 
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Fig. 10. - Poulie de retour du convoyeur à brin inférieur p:::>rteur et po·int de transfert 
du panzer sur la bande. 

Le principe de ce convoyeur est de combiner à la 
fois les avantages du convoyeur à brin inférieur gÜs­
sant sur le mur avec passage supérieur sur la poulie 
de renvoi au point de transfert comme un con­
voyeur à brin supérieur porteur. 

1) La courroie circule sur le mur, ce qui donne 
le maximum de hauteur disponible au pied de taille 
sans entamer le mur (fig. 10). 

2) Ce convoyeur de répartition est f aciie à instal­
le.r et à ai1Iorrger. 

3) Les frais de premier établissement et de ser­
vice sont réduits. 

Le brin inférieur chargé est amené sur le tam­
bour de déversement de la tête motrice. Le brin vide 
passe alors dans les tambours moteurs de la tête 
motrice et sort sous le mo·teur (placé sous l'infra­
structure). 

Ce b:-in est alo·rs amené latéra-lement et retourné 
de 180° pour revenir au niveau du toit de la couche 
au-dessus du brin chargé. 

En face du point de chute du panzer, la courroie 
passe au niveau du to>it et arrive ainsi sur la poulie 
de renvoi. 

Ce convoyeur demande un minimum de person­
nel pour son aHongement qui peut se faire jomnel­
lement. Le convoyeur principal de la voie es·t al­
longé une fois par semaine. 

b) Convoyeur principal. 

Le convoyelllr principal est un British Jeffrey 
Diamond de 760 mm de ,largeur, actionné par un 
moteur de 30 ch. Les batteries de rouleaux intermé­
diaires sont distantes de 1,4 m et les rouleaux infé­
rieurs de 2,80 m. Le brin de retour est protégé par 
une tôle plate sur toute sa longueur. 

L'infrastructure du convoyeur est suspendue aux 
cadres de revêtement de la galerie au moyen de 

câbles équipés chacun d'un dispo,sitif simple de ten­
sion pour faciliter les remises en alignement. Le net­
toyage et la survei.Uance de ce convoyeur sont très 
aisés. La courroie est en plastique ininflammable. 
elle comporte 5 plis. Les points de chute entre deux 
convoyeu-·s en série sont équipés d'une trémie en­
tièrement renfermée dans laquelle on a placé un 
dispositif de pulvérîsa,tion d'eau. 

Sous le point de chute, les rouleaux porteurs du 
convoyeur suivant sont recouverts de caoutchouc 
pour amortir la chute des blocs et éviter des coupu­
res dans la bande. 

Equipement électrique. 

Le 9• district est alimeil'té par un transformateur 
de 200 k VA G.E.C. de 3.300 à 565 V. Le disjonc­
teur est à huile du type· G .E.C. FH~. Le système 
est à neutre isolé et équip.é d'un dispositif de con­
trôle de mise à la terre . 

Un câble de 60 mm2 , à 3 conducteurs sans terre, 
alimente successivement les contacteurs suivants : 

Groupe de4 
contaieteurs 

Groupe de4 
contacteurs 

Le convoyeur de voie 
Le convoyeur de la niche 
Le convoyeu: de répartition 
La pompe pour le soutènement 

hydraulique 
Le treuil Pikrose pour le rem­

blayag'e par scraper 

L' ahatteuse-chargeuse Ander-
ton 

La haveuse de la niche 
Le moteur inférieur du µ,anzer 
Le moteur supérieur du panzer 

3och 
5 ch 

15 ch 

15 ch 

35 ch 

75 ch 
soch 

45 ch 
45 ch 
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L' abatteuse-chargeuse est équipée d'une manette 
qui permet d'arrêter instantanément le panzer et 
celui-ci ne peut être remis en marche que lorsque 
ia manette est remise dans la position de fonction­
nement. 

Le panneau de contrôle de la voie de tête com­
prend seulement un interrupteur de commande de 
la pompe hydraulique ( 15 ch) et un autre pour la 
commande de la haveus·e pour la niche quand c'est 
nécessaire. Le câble alimentant ce panneau a une 
section de 40 mm2

• 

En taille, il y a 2 câhles souples : 
1) un câhle alimentant l'abatteuse-chargeuse 

comprend 3 conducteurs de force, t fil de terre et 
1 fil pifote. c· est un câble souple de 20 mm2 en 
polychlomprène ; 

2) un petit câble souple de 3 mm2 de section 
pour le contrôle à distance des moteurs du con­
voyeur. 

La ligne de sig·nalisation avec interrupteurs pour 
arrêter le panzer est du type Davis. C'est un inter­
rupteur à main qui reste ouvert aussi longtemps 
qu'il n'a pas été refermé intentionneJ.lement. 

Personnel. 

Le personnel du chantier comprend : 

t conducteur de I' ahatteuse-chargeuse 
t homme pour surveiller le câble souple 
4 hommes pour le ripage du convoyeur 

l'avancement du soutènement 
le nettoyage éventuel du charbon 

côté front 
5 hommes pour le creusement de la niche au pied 

de taiHe 
4 hommes pour le creusement de la niche en tête 

de taille 
3 hommes pour le hoss·eyement dans. le toit de la 

voie de base avec confection du remhlai par 
scraper 

2 hommes pour le bosseyement dans le toit de la 
voie de tête 

2 hommes pour le havag'e·, forage et minag·e de la 
niche du pied de taille. Ce personnel allonge 
journellement le convoyeur à brin in1férieur por­
teur pila,cé au pied de taille 

1 homme pour forer et miner dans la niche de la 
voie de tête (le havage n'était pas nécessaire 
au moment de la visite). 

23 hommes au total. 

Organisation des travaux au chantier. 

Le travail n'est pas nécessairementt cyclique. La 
machine peut être arrê-tée à n'importe quel endroit 
le long du front. Généralement, on réa.lise deux 
coupes par poste et la machine est arrêtée en Jace 
de la niche: du pied de tai1le. Le convoyeur est ripé 

et le soutènement avancé avant que le personnel ne 
quitte la taille. 

Les bosseyements dans le toit des galeries s' effec­
tuent en arrière de:s fronts au po,ste qui sruit l'aha­
tage. Le personnel découple la bande à brin infé­
rieur porteur et ,la replie avant .Je minage. 

Les pierres sont mises au remblai de part et 
d'autre de la voie à l'aide d'un scraper-pelle ac!tion­
né par un treuil PiLo-se de 35 ch. L' ef fo.rt de trac­
tion sur le câble est de 3,5 t et la capacité du scra­
per de 0,2 m 3 • Le remblai est tassé à l'aide du bour­
ro,ir fixé à l'avant du. scraper. Le soutènement de 
cette a:llée est dép,lacé par le personnel, à mesure 
de la pro,gression de l'épi de remblai. 

Au 3e pos.te, 2 hommes havent, forent et minent 
la niche du pied de taille, allongent la couŒT'O!Îe de 
1,40 m et I' accouplent à l'aplomb du bo,s.seyement. 

Front de taille mécanisé. 

En arrivant au chantier, le personnel remp,J.ace les 
pics émoussés, vérifie .le niveau d'huile du réduc­
teur, s'assure que le câble électrique et le flexible 
à eau alimentant le disposfüf d'arrosage sont en 
bon état. Un homme suit la machine et surveillé, le 
déroulement des deux câbles souples électriques et 
du flexible à eau. 

Les 4 hommes qui avancent le soutènement aTri­
vent au chantier 2 heures après les autres, car i1ls 
n'ont rien à faire aussi longtemps que la machine 
d' ahatage n'a pas entamé sa première course de re­
tour (à partir de la tête de taille). En arrivant au 
chan:tier, ils préparent le déplacement de la station 
de retour du convoyeur. Ils veillent à maintenir le 
convoyeur au niveau voulu pour que le tam:bour 
de la machine n'entame pas le toit ou le mur. Ils 
aident éga,lement le personnel de la niche supé­
rieure jusqu'au rnoment où la machine entreprend 
sa course de retour pour nettoyer, à l'aide du soc de 
chargement, I'aHée nouvellement abattue. 

Les 4 hommes achèvent le nettoyag'e de I' allée, 
ripent le convoyeur à une distance suffisante de la 
machine pour éviter de la coincer et placent un 
soutènement provisoire là où c'est nécessaiire. 

En arrivant au pied de taille, le conducteur de la 
machine et l'homme du câble, a:idés du pell'sonnel 
de .Ja niche, déplacent la tête motrice du convoyeur 
et la machine d'ahatage. Entretemps, les 4 hommes 
remontent la taille devant la machine ; i,ls dépla­
cent les piles, alignent le convoyeur et le mettent 
de niveau. 

Abatage et soutènement des niches. 

Au début du poste d' ahatage, le front des niches 
est toujours 1,40 m en avance sur le front de taiUe. 
Le charbon de la nouvelle allée ayant été fragrnen.té 
au poste précédent, les hommes commencent directe­
ment le chargement. Un petit convoyeur à raclettes 
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de la British Jeffrey Dïamond, de 5,5 m de lon­
gueur, est utilisé dans la basse-taille. Il débite éga­
lement sur la bande à brin inférieur porteur. Le sou­
tènement des niches est assuré par avancement 
d'une bêle de chacune de'S paires de bêles prévues 
à cet effet. Sur la voie de base, ces bêles sont re­
prises par 3 bêles de 3,70 m de longueur, parallèles 
au front, qui renforcent le soutènement à ce point 
critique. 

Dans la niche de tête, le charbon est fragmenté 
par tir de mine avec infusion d'eau pulsée au lieu 
du havage et du tir habituel. Ce travail est effectué 
au poste précédant I' abatage comme la niche de 
pied (pour détails complémentaires sur ce travail, 
vo,ir Annexe 3) . 

Coût de l'équipement complet d'une taille. 

Equipement Seaman Gullick (complet) 
(Soutènement marchant) 

Convoyeur blindé 170 m 
Aibatteuse-chargeuse à tambour (Ander­

ton) 
Deux treuils de tension du câble de 

halage 
Petit convoyeur à raclettes B.J.D. pour 

la basse taille 
Bande à brin inEérieur porteur avec re­

tournement du brin supérieur 
2 foreuses 
Treuil de scraper pour remblayage et 

équipement complet 
Equipement électrique complet 
Haveuse pour la niche 
Installation de signalisation 
Soutènement des niches 

31.378 C 
7.000 C 

3.800 C 

180 C 

380 C 

1.100 C 

126 C 

1.260 C 
6.500 C 
2.200 C 

391 C 
1.100 C 

55.415 C 

Personnel nécessaire pour l'installation du soutè­
nement marchant. 

fl est de 210 hommes/poste, so,it un coût appro­
ximatif de 500 C. Ce personnel comprend les postes 
dépensés pour le retrait des piles dans le 7° district 
et leur installation dans le 9e. 

Frais d'entretien. 

Les piles ne nécessitent que peu d'entretien. II 
consiste généralement à retourner les bêles et à rem­
placer un flexible éolaté ou accidentellement éven­
tré. 

Le co,ût a été de 2,4 shillings par pile et de 0,33 
pence par tonne de charbon produit. 

Frais Je salaires. 

Les frais de salaires par tonne nette pour ce 
chantier s'élèvent à 6 sh 9 p = 48 F par tonne 

(moyenne pour les 4 semaines se terminant le 
26 juillet 1958). 

Production et rendement. 

La production totale pour ces mêmes semaines 
s'élève à 5.213 t avec un rendement par homme/ 
poste de 11,43 t. 

La comparaison des rendements obtenus dans la 
veine Silkstone par les différentes méthodes donne : 
chargement manuel - soutènement Dowty : 5 t par 

homme/poste 
a:batage par Anderton - soutènement par portiques 

Dowty: 8,9 t 
abatage par Anderton - piles. marchantes GuUick : 

10,5 à 11,5 t par homme/poste. 

ANNEXE 1. 

LA TRANSMISSION MAGNAMATIQUE (*) 

La « magnamatic transmission » est essentielle­
ment un halage hydraulique contrôlé électrique­
ment de façon à adapter automatiquement la vi­
tesse de halage à la dureté du charbon et à ,faire 
fonctionner la haveuse au maximum de vitesse ad­
missible, soit au maximum de puissance admis,sible, 
l'ancienne commande manueUe étant maintenue en 
parallèle. 

Logée derrière le moteur électrique, à côté du 
compartiment du sectionneur-inverseur de la ha­
veuse, la « magnamatic transmis,sfon » se compose 
schématiquement d'une pompe principale à huile 
attaquée à vitesse constante par le moteur électrique 
de la haveuse et qui débite sur le moteur hydrau­
lique attaquant par une réduction classique la pou­
lie de halage ; une petite pompe auxiliaire à pistons 
realise le contrôle automatique (fig. 1). 

Le roitor de la pompe principale comprend 2 grou­
pes de 6 cylindres, disposés radialement, contenant 
chacun un piston de 7 /8" de diamètre et dont •la 
course variwble peut aller de o à 7/8" (fig. 2). Les 
pistons qui sont entraînés dans le mouvement du 
rotor réalisent une course variable déterminée par 
I'excentrement variable d'une bague de guidage ex­
térieure à laquelle leurs têtes de tige sont reliées. 
Avec la course maximum de 7/8" correspondant à 
l' excentrement maximum, soit 11 mm, la pompe 
débite 150 litres par minute à une pression de 
70 kg/cm2

• A ce moment, l'effort de traction sur le 
câ!hle est de 11 tonnes. Lorsqu'on diminue l'excen­
trement de la bague de guidage, la course des pis­
tons diminue, ainsi que le volume d'huile débité. 

Avec un excentrement nul, la course des pistons 
est nulle, ainsi que le volume d'huile mis en circu­
lation. 

(*) Extrait d'un document des Charbonnages de France, 
mai 1958. 
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Fig. 2. - Schéma des circuits hydrauliques pour la régulation de la vitesse d'un treuil 
de halage d'une abatteuse chargeuse ou d'une haveuse. 

L' excent11ement peut varier de 11 mm de parl et 
d'autre du centre et suivant le sens de l' exœntre­
ment, le moteur hydraulique toume dans un sens 
ou dans l'autre. 

La pompe principale débite sur un moteur hy­
draulique, attaquant le halage proprement dit, iden­
tique à la pompe princi,pa:le, à l'exception de la ba­
gue ,de g'U'Î'dage extérie,ure qui, étant fixe, donne aux 
pistons une cours,e constante. Recevant un diébit 

variable, le régime de ce moteur est caractérisé par 
une vitesse varia·ble. 

L'excen.trement de la bague de guidage de la 
pompe principale, soit la vitesse variable, est réalisé 
par une petite pompe auxiliaire directement atta­
quée par le moteur électrique et qui a pour rôle de 
fournir l'huile à 35 kg/ cm::c:·. Cette pompe débite SUJl' 

l'une ou l'awtœ face d'un piston dont le cylindre 
est ménagé à l'intérieur d'une came (C) qui corn-
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mande mécaniquement, par un poussoir à b,ille, I' ex­
centrement de la bague de guidage extérieure de la 

pompe principale (fig. 2 à droite). 
La mise sous charge de l'une ou l'autre face du 

piston est réalisée par une électrovanne placée en 
série avec le moteur électrique (3). Lorsque la 
charge de celui-ci dépasse la charge normale, l'ex­
citation de I' électro hbère I' a-limentél!tion du circuit 
qui donne sm la face inférieure du piston et fait 
des.cendre la came, ce qui a pour effet de diminuer 
I' excentrement de 1Ia bague de guidage de la pompe, 
soit la vitesse de halage, soit encore la puiss,ance 
absorrbée par le moteur; lorsque cette puissance 
tombe en dessous de la puissance normale de ré­
glage, l'électrovalve se désexcite, l'huile est de nou­
veau admise sur Ia face supérieure du piston, la 
came remonte, ainsi que I' excentrement, ( donc la vi­
tesse) jusqu'à ce que le moteur atteigne de nouveau 
son régime de pleine charge. 

La seconde fonction de la came est de prédéter­
miner la vitesse maximum de réglage, en modifiant 
I'excentrement maximum par une action manuelle 
sur une tirette à crémaillère engrènant avec un pi­
gnon solidaire de la came. Cette tirette permet éga­
lement d'inverser le sens de rotation d:e la poulie 
parahoilique de halage tout en maintenant la régu­
lation automatique. En effet, comme la came est 
symétr>ique, il suffit de la retourner de 180° pour 
passer de la marche avant à la marche arrière ; à 
la position médiane, le mo,teur s'arrête. Dans les 
positions intermédiaires, on peut donc limiter I' ex­
centrement et, par conséquent, la vitesse de trans­
lation de la machine. 

Le circuit hydraulique de la « magnamatic trans­
mission » co·mporte évidemment un certain nomhre 
de valves, dont une soupape de décharge fornction­
rrant en ·cas de blocage du système, ainsi qu'un 
by-pas·s d'urgence, actionné par une tirette et qui 
court-circuite le circuit d'huile alimentant le moteur. 
La vanne de sûreté fonctionne quand la pression at­
teint 85 kg/ crif'. 

Le mécanisme contrôle donc constamment et 
automatiquement la vitesse de la machine sans in­
tervention du conducteur. 

Le machinis,te peut choisir la vitesse maximum 
la mieux adaptée et, une fois choisie, le mécanisme 
de contrôle fonctionne automatiquement. Ent:-e la 
vitesse maximum cho-ïs,ie et la vitesse nulle, la ma­
chine ajuste automatiquement sa vitesse de coupe 
aux condition·s de la taille. Il n'y a jamais de sur­
charge ou trop peu de charge. La machine ava.nce 
toujours à la vitesse optimum et on orbtient donc 
continueHement I' ed'f ici en ce maximum. La transmis­
sion est très soup1Je, sans vibration, ce qui réduit 
l'usure et écarte les périodes de révision. 

(3) L'électrovanne est réglée pour se fermer à 10 % au­
dessus du courant de pleine charge du moteur et s'ouvrir 
au courant de pleine charge. 

Puisque la vitesse de coupe est toujours la plus 
grande possible, dans des conditions• données, la 
production de gros. est augmentée. 

Le contrôle magnamatique est un grand succès 
et constitue un net prngtès par ra.pport aux autres 
systèmes de transmission. La transmission est très 
rorbuste et assure une courbe d'ampères absorbés 
sans pointes importantes, alors que la. courbe des 
haveuses ordinaires est une marche en dents de scie 
qui fatigue évidemment beaucoup le moteur élec­
trique, même si ceilui-ci est correctement protégé 
contre les sUJrcharges. 

La puissance de l'engin d' ahatage étant beaucoup 
plus régulièrement utilisée, il n'est plus nécessaire 
de pousser tellement à l'augmentation ·de la puis­
sance des engins modernes. 

L'habiileté du haveur devient un élément moins 
prépondérant que dans le passé. Aussi, envisage­
t-on en Grande Bretagne d'utiliser le halage hy­
dmulique du genre de la transmission magnama­
tique sur les haveuses ordinaires et les machines 
qui en sont dérivées. 

ANNEXE 2. 

TAMBOUR D'ARRACHAGE 
DE L'ABATTEUSE-CHARGEUSE « ANDERTON » 

Le diamètre du tambour, la dis.position et le nom­
bre de pics d-0ivent être adaptés aux conditions, par­
ticulières de chaque couche. 

a) Si le charbon ne colle pas au toit et si le sillon 
supérierur tombe facrlement, il faut prendre un tam­
bour de diamètre minimum pour ohtenir la pllus 
grande quantité de gros. De même, un plus petit 
diamètre permet à la machine d'avancer plus vite, 
ce qui améliore également la granulométrie des pro­
duits abattus. 

b) La Iarg·eur du tambour doit être choisie la 
plus grande possible en fonction des propriétés de 
la couche. Les tambours de 50 cm de largeur sont 
intéressants, mais il faut viser alors à réaliser 4 cou­
pes par poste pour obtenir un tonnage intéressant. 
Etant donné les difficultés que l'on éprouve avec le 
personnel à réaliser plus de 2 coups par poste, il 
est préférable d'adopter la largeur maximum de 
70 cm chaque fois que la veine le permet. 

c) Le nombre de porte-pics et Ieur disposition 
sont deux facteurs très importants. La disposition 
de la figure 1, avec 22 lignes horizontales de pics 
et 46 pode-pies, convient pour un charbon qu,i co.Ile 
au toit et pour une couche qui doH être entièrement 
attaquée sur toute sa puissance. C'est le oas du 
chantier visité. Si la distance entre les pics était 
plus grande, il resterait du charbon au toit, ce qui 
empêchemit l'avancement régœlier des bêles. 

Le tambour lui-même est en 2 pièces. pour facifi­
ter le transport au fond et les 2 moitiés sont fixées 
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Fig. 1. - Disposition des pics à la surface d'un tambour d'arrachage 
en cas de charbon dur. 

par 8 goujons calés, maintenus en position par une 
plaque de retenue. 

Les porte-pics sont soudés sur le tamhour. Entre 
les porte-pics, on a soudé des plats qui ont pour hut 
de relever le charbon abattu pour éviter une recir­
culation exc essive et une dé gradation importante 
(fig. 2)_ 

Fig. 2. - Photographie d 'un tambour d'arrachage. On 
remarque les palettes soudées entre les porte-pics pour 
faciliter l'entraînement du charbon abattu et réduire le 

broyage. 

Les pies sont foœs à I' aide de vis à tête no,yée 
(counter sink end). Les pics sont p1laœs perpen.di­
cu1lairement à •la surface externe du tambour, ex­
cepté les 2 lignes situées. 1e plus près du front de 
charbon dont les supports. font un angle respective­
ment de 15° et 30° avec la surface du tarnhouir pour 
donner une aisance suffisante au tambour et éviter 
son coinœmeilll: dans le charbon_ 

Les pics ont 14 ~ de longueur et ne sortent 
des porte-pics que de 3,2 cm à la pointe. Ils sont 
en acier au nickel chrome et renferm~nt les consti-
tuants suivants : 

Nickeil 2.3 à 2,8 
Chrome 0,5 à o,8 
Mo[ybdène 0,4 à 0,7 
Manganèse 0,5 à 0,7 
S ili'Ciwn 0,1 à 0,35 
Carbone 0,27 à 0,35 

Les pics doivent être bien affûtés pour réduire la 
puissance consommée et tl faut éviteT de devoir les 
remplacer pendant le poste d'·ahatage. 

Les pics sont garnis de plaquettes en carbure 
de tungstène suffisamment grandes pour résister aux 
nombreux chocs sur le charbon. Ces plaquettes corn­
tiennent généralement 9 à 11 % de cobalt. Ce 
pourcentage varie suivant la dureté du produit à 
abattre. 

ANNEXE 3. 

TIR AVEC INFUSION D'EAU PULSEE 

La figure 1 montre la disposition d'un trou de 
mine de la niche supérieure chargé avec de l'Hy-

Nbltmetr-e Vonne d'ol"'rêt 

~ Vo= ed'or r•t Monomilre ~ •-=~ -~.12.-.-Mut, Conoli,-ation~t~ ~ 0 houle prem, 

Fig. 1. - Trou de mine chargé d 'Hydrobel pour le tir 
sous infusion. 

droibeI. La canne d'infusion es,t placée de telle ma­
nière que le joint étanche en caoutchouc soit situé 
à environ 30 cm de l'orifice du trou. L'infusion est 
d'abord pJ:1atiquée dans le trou avant l'introducti.on 
de I' explos,i{ puis on introduit la charge et on place -
la canne d'injection. La conduite d'alimentation en 
eau de œtte canne est équipée d'un manomètre et 
d'un débitmètre, ce qui permet aiU boutefeu ~ 
suivre attentivement ces deux graruleurs à partir de 
l'emplacement du tir. Dès que le coup est parti, le 
boutefeu ferme la v:anne d',aidmission d'eau. 

La .consommation d ' e•au par trou est approxima­
tivement de 9 litres. 

Pour éviter la prnjection de la canne lorSJ du tir, 
on place généra1lement un bo,is incliné derrière la 
poognée en vue de protéger le peTsonnel et le ~;té-
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riel (fig. 1). Quand un trou de mine est correcte­
ment chargé, il n'y a généra!lement pas d'éjection 
violente. 

Pour ce genre de tir sous eau, on ne peut utiliser 
que ,de l'Hydwbel, spécialement préparé et ess,ayé 
pour résister à une pression d'eau de 70 kg/cm2

• 

La figure 2 montre le schéma de forage et l'ordre 
de tir adopté pour creuser la niche de tête (le front 
de taille s'étend à droite sur le croquis). 

r-- FF[ ll[l!~I 
1 \..O.fi!L.OJ,D...Lll,aO..fil-ClliO~i,d Off\ Q 6D 1 0 W 120 m 1 

L:~ .:~: ~...:.-~ ... ~-: ..................... . 
Fig. 2. - Disposition des trous de mine pour le creusement 

de la niche de la voie de tête sans entaille préalable. 

Les 4 premières, mines sont utilisées pour enlever 
un coin de chairbon dans le massif et préparer une 
face de dégagement. Les trous sont forés et tirés 
isolément. Les 9 autres trous sont f o•rés plus ou 
moins obliquement et enlèvent cha,cun une tranche 
de 0,60 m d'épaisseur. Le charbon est moyennement 
dur et la consomma:tion est de 450 g d'Hydroibel par 
trou. Dans le charbon tendre, la largeur de la tran­
che peut être portée à go cm pour la même quantité 
d'explosif par trou. 

Les trous sont forés obliquement par rapport au 
front parce que, dans cette taille, les clivages sont 
perpendkulaires au front. Quand le .trou de mine 
esit parallèle aux clivages, le massif se fissure mais 
le cha11bon ne se fragmente pas bien. En recoupant 
les div,ages, la vitesse d'infusion est accrue. 

Quand le cha11bon est spécialement dur, il faut 
ajouter un bourrage de craie derrière l'explosif 
(fig. 3). La craie permet à l'eau d'infusion de tra­
verser le bourrage et de noyer !'.explosif, mais donne 
un bourrage plus efficace. 

"' Hydr,;bel / / / 
Détonoteur plocé 
6 l'orr·1ë,..e 

Fig. 3. - Emploi d'un bourrage en craie pour améliorer 
l'efficacité du tir en cas de charbon dur. 

Le tir sous eau avec infusion pulsée presente les 
avantages suivants : 

1. L'explosif détonant sous eau élimine le risque 
d'inflammation de grisou. 

2. Le charbon ne doit pas être havé, il n'y a donc 
pas de saignée où le grisou peut s'accumuler. 

3. L'emploi d'une haveuse avec contacteur et équi­
pement électrique est supprimé pour ces petits 
travaux. 

4. H n'y a plus. de conducteur de machine. 
5. Les étançons ne doivent pas être enlevés comme 

c'est généralement le cas avec une haveuse. 

6. L'infusion d'eau pulsée peut être utilisée dans 
des conditions difficiles là où l'emploi de la ha­
veuse n'est pas possible. 

7. Le tir ne donne pas de poussières et peu de fu­
mées. 

Les désavantages sont les suivants : 

1. Le personnel doit se retirer pour tirer chaque 
mine. 

2. Les trous de mine doivent être disposés avec le 
plus grand soin. 

Dans les exploitations continues, ce genre de tir 
exige de fréquents retraits du personnel. On pour­
rait améliorer cette situation en utilisant des détona­
teurs à retard. Dans ce cas, tous les trous, pourraient 
être tirés en 3 volées au lieu de 13 coups séparé·s. 

Le manque de soin dans le placement des trous 
peut être évité en rappelant reg1.1lièrement ,les prin­

cipes aux boutefeux. 

Constituants de l'explosif Hydrobel. 

Constituants 

Matières volatiiles 
Pourcentage calculé sur 

l'explosif sec : 
Nitro-glycérine et Nitro­

glycol 
Nitro-ce!llulose 
Farine de bois (séchée 

à 100° C) 
Nitrate d'ammonium 
Chlorure sodique 
Suif ate de baryum 
Carbonate de calcium 
Phosphate diammonique 
Acide Magentor 
A.S. n° 2 (constituant 

au choix) 

Part en poids 

Pas plus 
en% 

2 

40,9 

3 

1,6 

21 

28,1 

10,7 

1 

o,8 

0,05 

0,01 

Pas moins 
en% 

0 

37,9 
1 

o,6 

19 
26,1 

8,7 

0,1 

0,1 

0,001 

0,001 
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Abatage et chargement mécaniques 
avec un Trepanner Anderson.:.Boyes cl.ans une taille 

équipée d'un soutènement marchant Dowty Roofmaster 

par E. B. PARK 

Ingénieur Divisionnaire au Service Mécanique de- la Division Nord-Est du N.C.B. 

VISITE A LA MINE « NEW STUBBIN » 

· Généralités. 

Cette mine est ·située dans la Division Nord-Est 
dans le comté du Yorkshire, à 4 km au nord de la 
ville de Rotherham. 

Elle est équipée de deux puits qui ont été foncés 
jusqu'à la couche « Parkgate » en 1916 et appro­
fondis po•s:térieurement, res,pectivement en 1952 et 
en 1954, jusqu'à la veine Si:lkstone. Le pwits n° 1 
sert d'entrée d'air et de puœts d'extraction ; il a un 
diamètre de 5, 10 m. Le puits n° 2 sert de retour 
d'air et a un diamètre de 4,90 m ; il est utilisé pour 
le transport du personnel et du matériel. 

Le puits n° 1 es,t équipé d'une machine d'extrac­
tion électrique à tambour· de 4,90 m de diamètre. 
Les cages sont à deux pal.iers pour 1 berline de 
2,35 t par palier. 

Le puits n° 2 est équipé d'une machine identique, 
mats le di,a:m:ètre du tambour n'est que de 4,30 m. 
Les cages ont aussi 2 paliers. 

Les veines exploitées actue!Ilement sont : 
Parkgate, ouverture 1,50 m, située à 260 m de 

profondeur 
ThomcliHe, ouverture 1,20 m, située à 290 m de 

profon!deur 
Silkstone d-ont l'ouverture vaI1ie de 76 cm à 91 cm 

et qui ,est située à 341 m ·de profondeur. 
La production nette jo,umalière est de 2.250 t ex­

traites en 2 postes. 
Elle se répartit de la façon suivante : 

525 t dans la veine Pwrkgate 
625 t dans la veine Thoirnoliff e 

1.110 t dans la veine Sdkstone. 

Le ,dharbon des 3 couches: est ramené au niv:eau 
de la veine Siilksitone, soit par burquins équipés de 
descenseur, soit naturellement par d.es failles dans 
le gisement. Les burquins ont 3,70 m de diamètre 
intérieur et ont respectivement 25 et 50 m de pro­
fondeur. 

- La production de la veine Parkgate vient de 
3 unités équipées à la méthode conventionnel•le, 
c'est-à-dire d'une haveuse longwall, du tir et du 
chargement manuel. 

- La production de la veine Thomdtffo vient 
de 2 unités, l'une équipée à la méthode convention­
nelle et l'autre d'un Trepanner et d'un soutènement 
marchant « Dowty ». 

- La production de la veine Silkstone vient de 
5 unités dont 4 opèrent suivant la méthode conven­
tionnelle, taI1Jdis que la cinquième est équipée d'un 
Trepanner. 

Description du chantier visité. 

La taille visitée est située dans la veine Thorn­
oli:Ffe à 2.200 m au nord-oue"St des puits. 

Le chavbon comprend : 

32,6 % de matières volatiles 
2,3 % d'humidité 
4,8 % de cendres-. 

· Le transport du charbon depuis la taille vers le 
puits est as:suré par 4 convoyeurs à courroie en série 
(2 British Jeffrey Diamond et deux Sutdiffe de 
760 mm de largeur). Le dernier convoyeur déverse 
le charbon dans un descenseur de 50 m de hauteur 
et de Ià en berlines. Les rames parcourent 1.250 m 
et sont remorquées pa;r de'S locomotives die.sel 
« HUil!slet ». 

La taille est une unité simple de 220 m de lon­
gueur, dont 187 m sont parcourus par le Trepannet 
et 32 m occupés par les niches qui ont respective­
ment 18 m ,de longueur au pied et 14 m en tête. 

Le chantier a deux voies d'accès (au début il 
en •avait 3). 

L'inclinaison est de 1/ 13. 

L'ouverture de la veine est de 1,22 m. 
Le toit immédiat est constitué d'un banc de 

schiste pyriteux de 5 cm d' épais·seur, il est surmonté 
d'un toit de schiste compact. 

Le mur est dur et un étançon ayant une base de 
15 cm de diamètre et une portance de 20 t ne le 
poinçonne pas. 

Le débit d'air de ventilation dans le chantier est 
de 3,5 m 3/sec. · 

Le chantier a progressé de 105 m depuis le mon­
tage de départ et doit enmre avancer de 640 m 
avant d'atteindre la limite d' explo-ita.tion. 

La durée prohablle de Ia taille est ,de 18 mois. 
La veine Parkgate située à 27 m au-dessus de la 

taille a déjà été exploitée, mais des stots de cha11bon 
ont été abandonnés çà et fa. Ces stots ont causé 
de sérieuses difficultés de contrôle du toit au dé­
marrage du chantier dans la couche inférieure. 

Dans la niche de pied de taille et dans les 10 à 
11 m voisins de la niche, le toit s' éhoullait sur 1 à 
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2 m de hauteur immédiatement après l'enlèvement 
du charbon, ce qui occasionnait de grandes diEficul­
tés lors de l'avancement du soutènement marchant. 

A chaque nouvelle allée, les mêmes difficultés se 
reproduisaient, ce qui fit décider d'abandonner ces 
36 m de taille et de reporter la voie ,de ·base à 36 m 
dans le chantier. Ces difficultés sont dues à l'exis­
tence de stots inexploités dans la veine supérieure. 

Soutènement marchant « Dowty Roofmaster ». 

Les 187 m de front de taille chargés mécanique­
ment sont équipés de 130 paires d'éléments «Dowty 
Roofmaster ». 

Le soutènement marchant Dowty comprend al­
ternativement des éléments à 2 étançons et à 3 étan­
çons du type « Mon:arch » modifié, alimenté en 

Fig . 1. - Vue schématique du soutènement marchant 
« Dowty Roofmaster ~, 

fluide par une source extérieure. La charge de pose 
est .de S t et la charge de coulissement de 20 t. La 
charge peut être adaptée aux conditions de toit. 

Il n'exis:te qu'une seule vanne d'admission et une 
soupape de détente par élément. Cette soupape per­
met I'a:ffaiss·ement de ,l'ensemble quand les 3 étan­
çons portent 20 t. 

L'élément à 2 étançons porte une longue bêle en 
porte-à-faux. Cette bêle est rigide. Cependant, cer­
tains éléments ont été construits avec appui articulé 
au toit, mais ce dispositif n'a pas eu le succès es­
compté. 

La hase contient le cylindre horizontal à simple 
effet pour les éléments triples, à double effet pour 
un élément double tous les 6 mètres. 

Les cylindres peuvent développer une poussée de 
3 t et sont alimentés hydrauliquement par la même 
source. 

Les éléments Roofma~ter sont actionnés à partir 
d'une vanne placée sur chacun des éléments. Pour 
manœuvrer cette vanne, il faut utiliser une clef spé-

A:lo,,go .. poyr 
tète ô'vto,·u~on 

00J"'lc;on ovont 

Fig. 2. - Elément Dowty Roofmaster à 3 étançons. 

ciale que, seul, le préposé possède. Ceci évite tout 
déplacement accidentel ou toute manipulation par 
une personne non autorisée. 

La vanne de commande des cylindres horizon­
taux est fixée au convoyeur et actionnée par la 
même clef. 

L'alimentation en fluide est assurée par 2 pompes 
activées par moteur éle,ctrique, situées dans les voies 
de tête et de pied du ~hantier. Le débit est de 12 

litres/ min et le fluide est distribué à 140 kg/ cm:; 
par 2 flexibles, l'un pour les éléments doubles, 
l'autre pour les triples. Le retour se fait par un flexi­
ble unique. 

Trepanner. 

Cette ma.chine est identique à celle décrite dans 
le compte rendu de la s• session de la Commission 
de Technique Minière de la C.E.C.A. (1). Dans 

Fig. 3. - Vue du trépanner. 

cette taille, elle enlève toute l'épaisseur de la cou­
che, soit 1,22 m . 

( 1) Voir compte rendu de la 5• session de la Commission 
de Technique Minière de la C.E.C A., novembre 1955 ~ 
Visite à la mine « Ormonde», p. 42/49 ou A.M B., février 
1957, p. 141/148. 
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La machine est équipée d'un disque de havage 
au toit et de deux hras roui'1Ieurs. Le bras de pré­
havage a 75 cm de longueur. 

La première machine installée a dorulé lieu à de 
nombreuses mises au point qui ont conduit filllale­
ment au remplacement complet de l'engin. Celui-d 
s'est ·fait immédiatement après la période de congé 
au mois de juillet. La nouvelle machine donne sa­
tisfaction. 

Convoyeur blindé. 

Le convoyeur de taille est un convoyeur à 
raclettes blindé Westf a lia P F 1 . équipé de 2 mo­
teurs de 45 ch ploa.cés à chacune des extrémités de 
la raille. La vitess,e de la chaîne du convoyeur est 
limitée à 37,5 m/min. La tête motrice et la poulie 
de retour sont déplacées par 3 cylindres hydrauli­
ques,, tallldis que le reste du convoyeur est ripé à 
I' aide ·du soutènement marchant. 

Le ,convoyeur blindé déverse les produits sur un 
convoyeur répartiteur Meco qui, à son tour, les dé­
verse sur un convo,yeur à courroies B.J.D. 

Energie électrique. 

Le chantier est alimenté par 2 transformateurs, 
l'un de 200 kVA placé dans la voie de base et 
l'autre de 150 k VA placé dans la voie de tête. La 
tension est abais•sée de 3.300 à 565 V. 

Pour la signalis,ation, on utilise en plus un petit 
transformoa.teur Davis qui abaisse la tension de 
550 à 15 V. 

La signalisation « Davis » donne les indications 
suivantes: 

allumage d'une lampe blanche en cas de rupture 
du circuit 

allumage d'une lampe rouge en cas de court­
circuit 

et possibilité d'arrêter le convoyeur de tous points 
de la taille et de le maintenir arrêté jusqu'au 
moment où la persnnne qui ,I' a arrêté donne à 
nouveau la permission de le remettre en marche. 

Trois téléphones, placés respectivement aux deux 
extrémités et au centre de La taille, comP'lètent le 
système de s,ig'nalisation. Le T rep,anner est égale­
ment équipé d'un bouton d'arrêt d'urgence qui est 
relié au cordon souple en •acier Je 5 mm de dia­
mètre. 

Tous les câbles sont placés derrière le convoyeur. 

Personnel en taille. 

Le Trepanner travaille à 2 postes par jour et, 
à chaque poste, l' attelée es,t la suivante : 

1 conducteur du T repanner 
1 manutentionneur du câble électrique 
1 nettoyeur derrière la ma•chine 
1 homme pour avancer ie'S éléments Dowty 

à 2 étançons 
1 ri-peur du convoyeur 
1 homme pour avancer les. éléments Dowty 

à 3 étançons 
5 abatteurs pour la niche de pied 
4 abatteurs pour la niche de tête 
1 machiniste du convoyeur blindé 

Total: 16 hommes X 2 = 32 pour 2 postes 

Il faut ajouter le personnel suivant pour la jour­
née: 

8 hommes pour le bosseyement de la voie 
de base 

6 hommes pour le bosseyement de la voie 
de tête · 

2 houtefoux: 
2 hommes pour l'allongement du convoyeur 

répartiteur dans la vo,ie de hase 
2 ajusteurs 
2 électricien:s 

Total : 22 

Pm 24 heures.le personnel employé dans la taille 
et pour le creusement des voies s'élève à 54. 

Détails sur l' abatage. 

Le T repanner est -alimenté par les deux extrémités 
de la taille. Chaque câble a donc la moitié de la 
longueur de celle-ci. Un homme suit la machine 
dans la nouvelle allée pour nettoyer le charbon qui 
n'a pas été chargé par la machine. Cet homme dis­
pose de 2 étançons hydrauliques lége::ss qu'il dépl,ace 
continuellement avec lui pour se protéger pair un 
soutènement provisoire. 

Un autre homme avance alors les éléments Dowty 
à 2 étançons, ce qui permet de soutenir la portion 
de toit en porte-à-faux sans riper le convoyeur. 

Cet homme est suivi à une certaine distance d'un 
autre qui avance le convoyeur en utilisant les cy­
lindres à double effet qui sont fixés sur certains élé­
ments Dowty à 2 étançons. Ceux-ci sont distants 
de 6 m environ (tous les 4 éléments). Un quatrième 
homme suit encore en avançant les éléments Dowty 
à 3 étançons. Le cycle des travaux est ainsi com­
plet. 

La tête motrice et la station de retour du con­
voyeur sont avancées à l'aide d'un cylindre hydrau­
lique. 
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Creusement des niches. 

Les niche:s sont creusées 2 allées (ou coupes) en 
avant du front de taille (soit 1,30 m). On utilise 
une haveuse LongwaH dans chaume des niches 
pour faire une saignée au niveau du mur. On fore 
respectivement 17 trous et 14 trous dans les 2 niches 
et on les charge de 225 g d'explosif « Unigel ». 

Pour le nevêtement des niches, on utilise des 
étançons hydrau!liques ordinaires et des bêles arti­
culées. 

Creusement des bosseyements. 

Le bosseyement est pris en arrière des fronts. · Les 
pierres du toit sont abattues à I' explosif « Unige1l » 
(explosrf agréé). Dans la voie de base, le b0S1Seye­
ment dans le toit a 2, 1 o m d'épaisseur. 

Entretien du matériel. 

Un ajusteur à chaqµ.e poste productif entretient 
le matériel. mécaniqu~ .d~Ja té!.ille et des voies, y 
compris les soutèneme~ts ~ar~hants Dowty. Il veille 
à remédier à toute fuite éventuelle dans les circuits 
d'huile des soutènements, il examine l'état des pics 
du T repanner et des chaîn~s de havia.ge, surveille 
les niveaux d'huiile, etc. 

Il y a également un électricien de service à 
chaque poste productif, mais il s'occupe de tous les 
chantiers ouverts dans cette couche. Il peut être im­
médiatement a"\'erti en cas de panne. 

Production et rendement. 

Le ta1bleau I donne les résultats ob,tenus· dans ce 
chantier pendant la période de 4 semaines se ter­
mmant le 6 s·ep,tembre 1958. 

TABLEAU I. 

Production 1 Rendement 
Fin de semaine 1 du chantier par 

en tonnes nettes homme/poste 

16 août 2.690 8,62 
23 » 2.486 8,18 
30 » 1.337 8,68 
6 septembre 2.433 8,39 

On fore 5 trous qui sont chargés chacun de 400 g 
d'explosif. Les pierres sont entièrement mises au 
remblai manuel'Iement de part et d'autre de la ga­
lerie ; les murs de remblai ont respectivement 
4,60 m et 5,50 m de largeur. Le revêtement est 
constitué de cadres rigides de 4 m X 2,70 m de 
section utile. Dans la voie de tête-, le b-osseyement 
dans le toit a 1,70 m d'épaisseur. On fore 3 trous 
chargés chacun de 400 g d'explosif. Les pierres sont 
remises en taille de p,art et d'autre de -la voie. Les 
murs ont res<pectiveme-nt 4,60 m du côté taille et 
2 m d'épaisseur du côté amont. 

Le revêtement est constitué de cadres rigides qui 
ont res,pectivement 3 m X 2,40 m ,de section uti,le. 

Allongement du convoyeur répartiteur. 

Ce convoyeur est allongé journellement d'une 
longue~r égale à l',avanceme-nt de la taille. Les bacs 
ont 1,40 m de longueur et on dispose d'un hac de 
réglage de 70 cm. 

Ce travail est réalisé par 2 hommes qui enlèvent 
jusqu'à front un bossieyement de mÙr de 30 cm. Ce 
travail est réailisé au poste de nuit. 

L' extensü;n du convoyeur à ,courroie se .fait une 
fois par semaine au dernier po,ste de nuit, c'est-à­
dire génévalement le vendredi. 

J 1 

Salaires à la tonne 
Remarques pour le personnel 

en taille 

7 sh 6,76 d 
7 sh 10,32 J 

(grève à la mine) 6 sh 11,64 d 
7 sh 8,03 d 

Le rendement maximum a été obtenu pendant -la 
semaine se terminant le 11 octobre avec une pro­
duction de 3.243 t. un rendement taille de 13,3 t 
h/p et des frais de s,alaire de 6 sh 9 d.1L 

Coût de l'équipement de la taille. 

1 A.B. T repanner 
1 convoyeur blindé Westfoiia PF 1 avec 

2 moteurs 
1 convoyeur répartiteur « Meco » 
2 haveuses pour les niches et 2 perfora­

trices électriques 
130 paires d'éléments marchants « Dowty » 

avec flexi:b1es de connexion 
Soutènement des niches 
Disjoncteurs électriques - câMes 
Signalisation en tailJe 

Livres 
8.734 

8.590 
956 

4.535 

64.804 
2.521 
3.900 

391 

94.431 

Pour les mois d'octobre, le coût du matériel fut 
de 1 sh · 3,6 d par tonne y compris les cadres, po~ le 
soutènement des galeries. 

Installation des éléments Dowty. 

L'installation complète depuis le chargement en 
surface a demandé 14 jours. De grandes précautions 
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ont été prises en surf ace pour acheminer le ma:tériel 
au chantier avec grande régularité. Les éléments 
doubles équipés. d'un cylindre pousseur ont été 
pein1ts d'une couleur différente pour faciliter l'exé­
cution du montage au fond. La veine n'ayant ici 
que 1,20 m d'ouverture, il fut décidé d'utiliser les 
3 voies d'accès au chantier pour faciliter le trans­
port en taille. Les éléments ont été montés par 
3 hommes dans les galeries en arrière du bosseye­
ment et acheminés en taille par une équipe de 
6 hommes à l'aide d'un petit treuil « Pikrose ». 
Pour .fo.ci:liter le transport des éléments à travers 
le soutènement classique, Qiil a placé l'avant de 
ceux-ci sur une pelle à charbon ordinaire. Le man­
che de la pelle servait de levier et facilitait les ajus­
tements nécessaires. 

Le personnel utilisé pour l'installation du maté­
riel se répartit comme suit: 

Transport du matériel depuis la 
surface jusqu'à la taille 317 hommes/poste 

Montage des éléments ·dans les 
voiies et mise en pliaice en 
taille 635 hommes/poste 

'total: 952 

Coût tota:I en salaires : 1.429 Livres. 

Le coût de la mise en place est plus élevé que 
dans d'autres installations anafogues à cause de la 
plus faible ouverture de la veine. Le matériel a été 
placé pendant la période de vacances, mais à ce 

moment le puits de descente du matériel n'était pas 
libre. Ce matériel a été descendu auparavant. ce 
qui a nécesisité un déchargement et un recharge­
ment supplémentaires. 

Les 11emarques suivantes ont été faites au cours 
des montages des soutènements marchants : 

1) Il est bon de disposer d'au moins 50 étançons 
hydrauliques et de bêles en bois en nombre suffi­
sant pour parer à toute éventualité. 

2) Il est bon d'avancer le bosseyement des veines 
jusqu'au front de taille avant le montage. De cette 
façon, il est possible d'as.sembler les éléments dans 
la voie en face de l'allée où ils doivent être intro­
duits. 

3) La signalisation temporaire placée · pour le 
treuil Pikrose de manœuvre doit être instaHée côté 
front et non côté remblai. 

4) Les bêles normales de la taille doivent être 
soutenues transversalement par des bêles ondulées 
sulffisamment long'Ules pour reprendre 3 files et pla­
cées perpendiculairement à celles-ci aussi près que 

possible de ,leurs extrémités. On peut alors enlever 
les étançons ordinaires S1ans causer de chutes de 
toit à l'endroit où les éléments doivent être manœu­
vrés pour leur mise en place. 

VISITE A LA 'MINE « KIVETON PARK». 

Généralités. 
Le groupe A a fait une visite à la mine « Kiveton 

Park», située également dans la Division Nord-Est 
dans un chantier pourvu du même équipement que 
celui de la mine « New Stubbin ». 

La production journailière de ce siège est d'en­
viron 2.050 tonnes en 2 postes d'extraction. 

1.400 tonnes sont produites dans la veine 
« Barnsley Bed » par 5 chantiers, dont 3 sont équi­
pés de Meco Mo·oœ et 2 exploités par la méthode 
conventionnelle (haveuse Longwall. tir en veine, 
chargement manuel). 

650 tonnes sont produites dans la veine « High 
Hazel» par 2 chantiers, équipés. tous deux d'un 
Trepanner. Un de ces deux chantiers est. de plus, 
pourvu d'un soutènement « Dowty Roofmaster ». 

La taille v,isitée est située dans ,la veine « Hig'h 
Hazel» de 1,30 m d'ouverture. II s'agit d'une unité 
simple de 182 m de longueur dont 155 m sont par­
courus par le T repanner et 27 m occupés par les 
niches qui ont respectivement 16 m de longueur 
au pied et 11 m en tête. 

Le chantier a deux voies d'accès et l'inclinaison 
est de 1/12. Le toit immédiat de la veine est un 
schiste friable de 45 cm d'épaisseur, surmonté d'un 
schiste plus compact de 6 m. On !laisse 15 cm. de 
charbon au toit pour faciliter le contrôle du toit. 
Le mur est tendre et se •laisse poinçonner à 8 tonnes 
par des étançons à base circulaire de ·16o mm de 
diamètre. 

Production - Rendements et coût. 

Le personnel occupé en taille, par poste, est de 
14 au lieu de 16 à la mine « New Stubhin » (il y a 
un homme en moins. à chacune des niches). 

Le personnel total occupé dans le chantier par 
24 heures attieint 51 unités ( 14 X 2 = 28 + 23 = 
51). 

Le tableau Il donne les résultats obtenus dans ce 
chantier pendant la période de 4 semaines se ter­
minant le 6 septembre 1958. 

L'installation du soutènement marchant a duré 
10 jours pendant lesquels on a employé 504 postes 
de travail, y compris ,Je personnel de surface qui a 
chargé :le matériel. 

Le coût de ces travaux s'élève à 880 Livres. 
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TABLEAU IL 
Production Salaires 

Fin de du chantier Rendement par Remarques à la tonne 
semaine en tonnes homme/poste pour le personnel 

nettes en taille 

16 août 
1 

1872 6,73 A ce moment, le contrôle du toit exigea,it 8 sh 8,5 d 
encore des étançons Do,wty supplémen-
taires et l'édification d'épis de remblai. 

23 août 1969 7,37 
30 août 2410 8,86 
6 S1ept. 1829 7,32 

ANNEXE 

POMPES D'ALIMENTATION 
DU SOUTENEMENT HYDRAUUQUE MARCHANT 

« DOWTY ROOFMASTER » ( 1) 

· Les deux pompes qui alimentent les étançons et 
vérins hydrauliques du « Roofmaster » sont déri­
vées ,de la pompe« Vardel », t~ès emplo,yée en aéro­
nautique. Chacurue de ces pompes, directement ac­
couplée à un moteur électrique de 5 ch à 1.500 
tr/min, peut débiter 11,5 'litres/min à environ 
140 kg/ cm~· (fig. 1). 

Ae.piration au ,. · 
reservoir 

@ 

Fig. 1. - Schéma de la pompe d'alimentation du soutène­
ment hydraulique marchant « Dowty Roofmaster ». 

( 1) Extrait de « Col'.iery Engineering », décembre 1957, 
p. 519 à 521 et de la traduction dans « Bulletin d'Informa• 
tions Techniques des Charbonnages de France», janvier­
février 1958, n° 78, p. 15. 

- 8 sh 8,8 d 
- 7 sh 1,6 d 

Forte charge du toit 9 sh 0,5 d 

La pompe est à deux étages: le premier (A), à 
engrenages, aspire au réservoir et refoule dans I' as­
piration (C) et (D) du deuxième (E). à pistons 
ra,draux, qui ~efoule en (K) par les conduits (H) et 
(J). Le débit du premier étage est légèrement su­
périeur à celui du deuxième ; l'excédent est hy­
passé par la soupape de décharge (F) ; un ~ri'fice 
calibré (G) laisse passer en pe.Tmanence un foihle 
débit qui évite II' échauififement pendant la marche 
à vide. 

La pression fin:ale de refoulement ·e,s,t appliquée 
par le piston (L) au tiroir de régulation (M). 

Quand ,cette pres,sion dépasse 90 % de la valeur 
maximum prévue, le tiroir se déplace pmgresis,ive­
ment ver le haut, étranglant le refoulement du pve­
mier étage et diminuant le débit. A la pression ma­
ximum, a,près avoir fermé complètement ce reJf oule­
ment, le tiroir me.t I' asrpiration (C) du deuxième 
étage en communication avec la chambre inférieure 
de la soupape de décharge (F), et avec un orifice 
calibré (N), qui étrangle son alimentation au point 
que le débit dans (K) s'annule Cie refoulement (K) 
est équipé d'un dla,pet ,Je retenue non représenté) ; 
la dépression qui en résulte dans (C) a pour effet 
de déplacer vers le has le siège (Q) du ressort de 
la soll!pape ,de décharge (F) du premier éta,ge, ce 

qui J.1édrt.tit au minimum la pression de ref oul1ement 
et par suite la puissance absorbée par la pompe, à 
engrenages. Le débit résiduel très faible du deuxiè­
me étage, dont la pression est insuffisante pour sou­
lever le clapet de retenue sur (K), retourne au ré­
servoir par le conduit (R), les lumières découvertes 

·par le piston (L) et les orifices èalihrés (0) dans 
le tiroir (M). 

Visite aux mines « Kingsbury » (C), « Snibston » (D), 
« Moorgreen » (E), « Coppice » (F) et « Lea Hall » 

Le jeudi matin 6 novembre, les membres de la 
Commission ont été diviisés en 4 groupes, respective­
ment dénommés C - D - E et F. 

Le groupe C a viisité la mine « Kingsbury » pour 
voir une insta,lhüion de raibot activé Huwoo,d, et le 

groupe E, la mine « l'vloorgreen » pour vo.fr un con­
voyeur à courroie à traction par câbles. 

Vu fahondance des matières étudiées au cours 
de cette 9• session, nous nous pennettons de ren­
voyer le lecteur au Bulletin "Dechnique Mines, n° 60. 
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publié par lnichar en janvier 1958, dans lequel des 
installations analogues ont été décrites en détail. 

L'après-midi, tous les groupes se sont réunis à 

« Lea Hall » pour visiter les installations de sur­
f ace d'une nouvelle mine conçue suivant les princi­
pes les plus modernes. Celle-ci sera mise en service 

au début de l'année 1959. 
Nous donnons d-dessous le compte rendu des 

visites aux mines Snibston (D) 
Coppice (F) 
Lea Hall 

VISITE A LA MINE « SNIBSTON » 

EXPLOITATION PARTIELLE 
ET REMBAYA-GE PNEUMATIQUE 

Objectif. 

L' objediI principal est d'exploiter le pourcentage 

maximum des réserves de charbon situées sous le 
centre très habité de « Coa:lville » et de réduire le 
plus possible les effets des aflaissements miniers sur 
les quartiers résidentiels et industriels de la ville. 

Le terri•I existant sera utilisé comme matériau de 
remblayage pneum:ati'que. 

TABLEAU I. 

Veine 

Middle Lount 
Nether Lount 
Tick Roaster 

Profondeur du puits 
en m 

192,50 m 

195,30 m 
219 

SCHEMA D'EXPLOiTATiON 

PAR PANNEAUX 

m 

Epaisseur 
moyenne 

1,35 m 
1,65 m 

1,95 m 

·-----
Air frols 
Air viciê 
Charbon 
Schistes, 

ligne de plue. gronde 
pentel/14 

Tonnage Tonnage 
total récupérable 50 % 

2.322.000 1.161.000 
3.006.000 1.503.000 
1.980.000 990.000 

7.308.000 3.654.000 

N 

t 

-------
--- --------" ---' ' ___ ,.,., 

ho~se /.,,,...-

~(~~. ">-- ----- --- --- ---
" "'*'\;: ----::::,.--- .. ·~. ..---'( 

' --- --- ''\- ·,~ ----- ' --> --- . ·~è's, ..,___.---
,.,,..,. ~.~ .. ·,, ,.,,..,. --- ,,.,,.- "' '\,'-..,.-- ---

Fig. 1. - Schéma de l'exploitation partielle avec remblayage pneumatique à la mine Snibston. 
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Réserves. 

On a l'intention ,d'enlever 50 % des 3 couches 
situées dans une stampe de 'l7 m d'épaisseur. 

Les puissances et les réserves contenues dans ces 
3 couches sont données dans le tableau 1. 

La veine Tick Roaster est déjà accessible aictuel­
lement et on al'intention de l'exploiter Ja première. 
Les galleries seront creusées dans l'ouverture totale 
de la veine et il ne sera donc pas nécessaire de 
prendre de bosseyement. 

Schéma d'exploitation:· 

Au début, la production journalière de la veiné 
« Tkk Roaster » sera de 320 tonnés brutes. ce qui 
augmentera de 'l'l1 la production marchande de ce 
siège. On remblayem 350 tonnes de schiste. 

Une pelle mécanique et des camions assurent le 
chargement ,et le transport des pierres du· terril ve~~ 
l'insta.Uation de corncassagè. Le,s pierre; sont"con­
cassées à 75 mm et le · plus fi~ q~e 6 mm est ren­
voyé au terril. Il faut donc s'efforcer de réduire au 
minimum la quantité de fines, car on désire utiliser 
l'emplacement de l' anden terril pour établir une 
nouveHe insta!Uation de surface. 

·Après concassage, les pierres sont chargées en 
berlines et descendues au fond. Ellès sont achemi­
nées par un trainage par câble vers un culbuteur 
et de là par des convoyeurs à courrnies vers la 
remblayeuse . . 

La veine est!: coupée en panneaux de 54 m · de 
largeur par un réseau de ·galeries. Les deux g·aleries 
d'un panneau sont d'abord tracées jusqu'à la limite 
d'exploitation du panneau, puis la taille est re­
p:-ise en rabattant. On n'exploite qu'un panneau 
sm deux (,fig. 1). 

Les voies sont creusées en charbon à l'aide d'une 
· haveuse Shortwall Anderson-Boyes et d'une char­
geuse à pinces ,de homard Joy Sullivan. 

L'exploitation du panneau est assurée par un Joy 
Continuous Miner qui erulève des allées de 4,50 m 
de 1largeur. Une paro,i de charbon de 0,60 m 
d' épais•seur est ahandonnée entre chaque allée pour 
retenir le remblayage pneumatique qui est immé­
diatement introduit dans la dernière allée creusée, 

Le Joy Continuous Miner charge le charbon sur 
un convo,yeur à raclettes qui le déverse sur plusieurs 
convoyeurs à courroie en cascade jusqu'au po-int de 
chargement en berlines. 

Personnel. 

Le personnel requis pour . ces travaux àvâif été 
estimé à 58 hommes. Pour fonctionner correictement. 
le quartier n'en requiert que 14 de plus. 

Le tahleau II donne le détail du personnel né­
cessaire à chacun des postes. 

TABLEAU II. 

Pos te 1 Matin I Ap~ès- ) Total 
midi 

Abatage 
Machinistes du Joy Conti-

nuous Miner 2 'l 4 
Conducteurs de la chargeuse 

Joy 2 'l 4 
Approvisionnements en ma-

tériel 3 3 6 
Machinistes de . courro,ies 4 4 8 
Ajusteurs 1 1 'l 

Surveillants 1 1 'l 

13 13 26 

Remblayage pneumatique 
Remhlayeurs 2 2 4 
Machinistes courroies 3 3 6 
Manœuvre des berlines et 

culbuteurs 4 4 8 

9 9 18 

Surface 
Conducteurs de la pelle 1 1 2 
Camions 2 2 4 
Concasseur 1 1 2 
Chargeurs en berlines 1 1 2 
Transport 2 2 4 

7 7 14 

Total 'l9 'l9 58 

.Analyse 1 
Dans les chantiers d' ahatage 9 9 18 
Autres ouvriers du fond 13 13 26 
Surface 7 7 14 

'l9 'l9 58 

Frais d'équipement. 

L e coût total de l'équipement de ce 
quartier est évalué à 136.058 C 

L'intérêt du capital 11.203 C 

Total: 147.261 C 

L e ta,bleau III dorme le détail des coûts de l'en­
semble de 11' équipement de ce quartier depuis la sur­
face jusqu'au chantier. 
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TABLEAU III. 

1. Creusement des traçages 

1 chargeuse Joy Sullivan 12 B.U. 
1 haveuse ShortwaH Anderson Boyes 
90 m de convoyeur à raclettes Joy 

Sullivan de 50 cm de largeur 
1 ventilateur 

Foreuse électrique ordinaire et ex­
ploseur 

2. Equipement pour l'exploitation des 
piliers 

C 

6.075 
1.850 

2.610 
190 

1 Jo,y Continuous Miner (3 J.C.M. 4) 33.115 
1 ventilateur 190 

3. Equipement pour le remblayage 
pneumatique 

1 remblayeuse « Kier et Cawder » 
capacité 90 t/h 
pression de remhlayage o,8 kg/ cm:z· 

1 remblayeuse de réserve 
1 turbo compresseur refroidi à l'eau 

2 à 2,5 kg/ cm2
' 

1 compresseur de rés1erve 
90 m de tuyaux pour remblayage 

pneumatique ( 150 mm) 

4. Concassage 

Concasseurs, cribles et silos (y com­
pris les châssis et moteurs) 

Construction 

5. Divers 

Equipement électrique, câbles électri­
ques, convoyeurs, courroies 

770 

770 

3.567 
3.567 

640 

23.000 
3.000 

67.917 

Coût total estimé pour le projet : 147.261 

VISITE A LA MINE COPPICE 
AREA DE « CANNOCK CHASE» 

DMSION DES « WEST MIDLANDS » 

Généralités. 

La mine Co,p,pice est située dans l'Area n° 2 de 
Cannock Chase de la ,division des West Midlands. 
Elle se trouve à environ 2 miles à l'est de Cannock. 
Le personnel employé est d'environ 400 personnes 
et lia production annuelle est de 300.000 tonnes. 

La méthode d'exploitation adoptée est celle des 
chambres et piliers. Deux veines sont actuellement 
en exploitation : 

la veine « Bottom Rohins », qui a 2,20 m 
d'épaisseur, · est située à 65 m de profondeur et 
donne 155.000 tonnes ,par an ; 
la veine « Benches », qui a 1,70 m d'épaisseur, 
est située à 135 m de profondeur et donne 
145.000 tonnes par an. 

Le circuit des berilines en surf ace est très court 
et ne nécessite que 2 hommes, un au puits, l'autre 
au culbuteur. De là le charbon est repris par cour­
roies vers les cribles. 

La mine est mécanisée à 100 ·% et est entière­
ment électri:fiée. La plus grande partie de la pro­
duction vient de 3 panneaux ou groupes de traçages 
attelés à 2 postes. 

Le gisement es1t divisé en panneaux. La longueur 
d'un panneau à partir d'un point central est déter­
minée par les conditions géologiques et peut varier 
de 200 à 1100 m. La largeur des panneaux est limi­
tée par la possibilité d'extension du convoyeur à 
chaîne. CeUe-ci est de 90 m environ de part et 
d'autre du convoyeur central, ce qui donne une lar­
geur totale de 180 m. 

Trois traçages principaux sont poussés jusqu'à 
la limite du panneau à exploiter puis, perpendicu­
lairement à ceux-ci, on creuse à droite et à gauche 
de nouveaux groupes de 3 traçages distants d' envi­
ron 200 m d'axe en axe (fig. 1). C'est sur ce groupe 
de traçages secondaires que se développe l'expiloita-

~o\\\.0,/ .,,,.':.--' 

./ 
,>( 

Seconde 
entreed'oir- ~ 

Enlrêe d'air principale r,r-r-, 

Retour_ 
d'oir-

1,80 

Charbon 0,90 

Schiste 0,10 
Charbon 0,60 
~chistenoir 1,35 

Fig. 1. - Schéma général de découpe du gisement avec 
panneaux en traçages et en dépilage. 

tion systématique d'un quartier. Les traçages sont 
reliés de distance en distance pour faciliter la ven­
tilation. Les traçages ont 4,50 m de largeur et sont 
creusés à 18 m de centre à centre. L'exploitation se 
fait en retraitant depuis la limite du panneau. II 
faut veiller à n' étab:lir aucune liaison entre les pan­
neaux adjacents ; de cette façon, quand l'exploita­
tion d'un panneau est achevée, il suffit d'édifier 
3 bons barrages à l'entrée des 3 traçages principaux. 

La ventilation du front des t:-açages est assurée 
par ventilateur auxi'liaire et canars en caoutchouc. 
Les communications entre les. traçages d'entrée et 
de retour sont fermées par des toiles. 

Organisation du travail 
dans les traçages et dépilages .. 

Le cycle des opérations, le matériel uti.Iisé et le 
personnel employé dans un groupe de traçages 
sont détaifl:és dans le ta:bleau I et à la fig. 2. 
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Havage 

Fo,rage 

Tir 

Travaux 

Chargement et boisage pro­
visoire 

Boisage définittf 
Allongement du convoyeur 

Transport du matériel 

TABLEAU 1. 

Equipement 

Haveuse Universelle Anderson Boyes montée sur che­
nïilles. 
Foreuse à main électrique 1 1/2 ch de Siemens Schuckert. 
Barres de forage avec taiUants à 2 étag:es pour trou de 

72 mm. 
6 coups tirés en 3 fois avec 2 cartouches Airdox mises 
en place simultanément. 
Chargeuse Joy à pinces de homard montée sur cheniUes 
avec chaîne à raclettes souples pour le ,déversement à 

l'arrière. 
Etançons à vis à pose rapide pour constituer un soutène­
ment provisoire éventuel. 
Pou:treilles de 3,60 m placées sur 2 étançons en bois. 
Dans chacun des traçages, le charbon est déversé sur un 
convoyeur à raclettes léger dont l'allongement est très 
rapid:e (convoyeur à raclettes British Jeffrey Diamond 
type 61 W) . 
Le matériel de soutènement et de transport est repris, dans 
lesi chambres en désameublement par un poney. Ce che'l"a:I 
amène le matériel à pied d'œuvre. 

Tota:l 

Personnel 

2 

1 

1 

(boutefeu) 

2 

2 

2 

1 

10hommes + 
1 boutefeu 

Retour d"oir 

Conor~ 

une équipe a déjà réalisé 17 avancements en un seœl 
posl·e. 

-=i 

IToRt de 
ventilation 

2 

r--·······--·· Chorg8use Joy : r--u~chen;Lles 
! 
! IJ 

-1Bm. li 

1 Dt"~L -,-- 3 "'"""" e < ooyfM u hpjzy; A.J. p onort, éle.dri~ 

Entrée d'air 

Fig. 2. - Organisation du travail dans un groupe de 3 
traçages attelé avec une équipe de 10 hommes plus 

1 boutefeu. 

Une équipe travaille généra1ement sur 4 à 5 
fronts de traçage simultanément. Les machines mon­
tées sur chenilles voyagent continuellement d'un 
front à l'autre, les opérateurs les accompagnent. 
Un cycle complet sur un avancement dure environ 
40 minutes. Tous les travaux se succèdent à un 
rythme extrêmement 11aipide et les lourdes mach~nes 
sont suffisiamment souples pour se dépla!Cer raipi.de­
ment d'un front à l'autre. Malgré la grande 11apidité 
du chargement, c'est le temps nécessaire à cette opé­

ration qui sem!hle limiter le nombre de cycles/poste. 

Une équipe réalise couramment 10 à 12 avance­
ments: de 1,80 m de longueur par poste, ce qui re­
présente une •production brute de 200 t par poste, 
soit un rendement de 18 t pa.r homme/poste de 
l'équipe. Dans Ies conditions les plus . lavo,ra.bles, 

li y a 3 convoyeurs à raclettes disposés dans les 
3 traçages en creusement. Ces chaînes à raclettes 
débitent sur un convoyeur à courroie de 660 mm 
de largeur. De là, le charbon est transpo,rté par 
d'autres courroies jusqu'au point de chargement en 
berlines. Celles-ci ont une capacité de 1.5 t. 

Détail su·r le tir à l'air comprimé 
(procédé Armstrong) ( 1 ). 

Avant '1' emploi de l'air comprimé, le cl.i,a.rbon était 
abattu par Cardrnx et par explosif. Le front ·d'un tra­
çage était coupé en 4 par wre saignée horizonta.Ie 
et une rouillure verticale au centre (fig. 3). Le char-

='" ~ -

Ei<plosif 

170gr. 
0 0 mgr 285~ 285gr ge 

Saionée de hCJI/ )gE horizontale 

0 0 0 0 

Cortouc.he de Cordox 

~ 

Fig. 3. - Schéma de tir lors de l'emploi de l'explosif et 
du Cardox ( 8 trous). 

( 1) Pour détails complémentaires concernant le compres­
seur à 6 étages et la cartouche Airdox, voir Annales des 
Mines de Belgique, mars 1953, p. 262/ 264. 
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bon du sillon inférieur était fragmenté par 4 car­
touches Cardox F 57, tirées simultanément, et le 
charbon du toit par 4 fourneaux de mine, également 
tirés simultanément. Lors de l'emploi de I' air com­
primé, la rouillure centrale a été décalée, ainsi que 
l'indique la figure 4, ce qui a permis de n'utiliser 
que 6 coups. 

-0 0 
S 4 

llr 6 l' Airdo>< 

.2 

m 
1,6S §

----;î!îë= 

ml 
0,60 

1 

Fig. 4. - Schéma de tir lors de l'emploi de l'Airqox 
(6 trous) . 

L' ahatage à l'air comprimé nécessite : 

un compresseur 
des canalisations en acier depuis le compres­
seur jusqu'au chantier 
des flexibles en caoutchouc 
des vannes d'admission 
des cartouches constituées de tubes en acier. 

L'amélioration du pourcentage en gros et en 
grains a été très sensible depuis juin 1956. Elle est 
passée de 43 % en juin 1956 · à 52,4 % en avril 
1958. 

Depuis l'instaHation du compresseur, on a tiré 
environ 110.000 coups qui ont donné 315.000 tonnes 
de charbon vendable et on estime qu'on a obtenu 
25.000 tonnes swpplémentaires de gros charbon. 

Le compresseur est placé en surf ace et débite J,:m 

faible volume d'air (3 m 3 d'air aspiré/min) à très 
haute pression (800 à 900 kg/cm2) dans une con­
duite en ader qui alimente les différents quartiers. 

Le compresseur comprend 6 cylindres étagés hori­
zontaux ; il est actionné par un moteur de 75 ch. 
Les pressions à ila sortie de chacun des cyliri.J.res 
sont respectivement de 2, 9, 30, 90, 300 et 900 
kg/cm2 • Le contrôle est entièrement automatiqÙ:e, 
le ,courant est coupé dès que la pression dans la 
tuyauterie atteint 900 kg/ crn2 et le moteur se remet 
en marche quand la pression descend à 830 kg/cm2

• 

Vonne 

Vanne de tir 
ô 2coup& J Manomêtre 

' '---:' 3 \ c~~;~~he5 .~ r:==- ---~--c;c=l 

Vcnrie -
d'or-rët 

Fig. 5. - Schéma des canalisations d'air compnme 
Armstrong dans un groupe de traçages en creusement. 

En surface, vu le parcours. sinueux de la conduite, 
on a utilisé des. tuyaux en cuivre. La canalisation 
en acier commence dans le puits de retour d'air ; 
elle a un diamètre extérieur de 1" et intérieur de 
1/7,". On a préféré la placer dans le puits de re­
tour d'air pour réduire le danger de gel en hiver. 
Elle se termine au chantier par un manomètre et 
une vanne spéciale (fig. 5). De cette vanne partent 
des flexibles vers les vannes de tir de chacun des 
fronts. Ces vannes permettent le tir simultané de 2 

cartouches, ce qui réduit les temps morts. Elles sont 
éga!lement reliées à celles-ci par des flexibles en 
caoutchouc. 

La cartouche est un tube d'acier de 60 mm de 
diamètre avèc une vanne à ouverture rapide à une 
extrémité et un tube d'alimentation à l'autre. La 
décharge brusque est obtenue par rupture d'une 
goupille quand la pression est atteinte dans la car­
touche (fig. 6). 

Arrivée d'air 

Boulon 

Pislon mointanu 
en ploca par lo 

/ goupille 

Çoupill<2 cisoillc;,12 par 
''J la lig<2 du piston quand 

. 1a pro:ss ion atteint 570·600 au 6SO 
kg/cm? suiv! le diamizlr" da 
la goupille 

Boulan d<2 fixation dQ la goupilla 

Fig. 6. - Schéma d'une cartouche pour le tir à l'air 
comprimé (procédé Armstrong) (A.M.B. mars 1953, 

. p . 262/264). 

, C'est cette décharge brusque qui provoque La 
fragmentation du charbon. Dès que le boutefeu en­
tend la détonation, il ferme la vanne d'admission 
d'air comprimé et met du même coup à l'air hbre le 
flexible qui alimente la cartouche. Un ressort re­
ferme la vanne de décharg·e de la cartouche et, pour 
la réutiliser à nouveau, il st.rffit de replacer une gou­
pille de cisaillement. 

Le compresseur Armstrong a été fourni le 9 mai 
1956 et Ies premiers coups ont été tirés le 6 juin 
dans un district de la veine Benches. Depuis lors, 
le procédé a été étendu à toute la mine. 
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Granulométrie et prix de revient. 
L'emploi de f'air comprimé pour I'ahatage du 

charbon a amélioré la granud.ométrie. Des décom­
positions. granulométr:iques eHectuées sur 450 tonnes 
ont donné les résultats suivants (tableau 11). 

TABLEAU Il. 

Cardox 
Dimensions 1 + 

explosif 

Tir 
à l'air I AméHora-
com- tion 
primé 

Gros charbon + 120 mm 14,8 % 23,4 % + 8,6 % 

Terres 

Grains 

Fines 

+120mm 3,3% 1,1% -2,2% 

120 à 35 mm 22,7 % 24,6 % + 1.9 % 

-35mm 59.2% 50,9% -8,3% 

Les coûts comparatifs par tonne pour chacun des 
2 procédés sont donnés au tarbleau Ill. 

TABLEAU III. 

Salaires 
Matériel et énergie 
Dégradation du 

matériel 

Total 

Explosif+ 
Cardox 

-6,31 d 
1 sh 6,77 d 

2 sh 1.08 -d 

Tir à l'air 
comprimé 
Armstrong 

-5,98d 
-0,65 d 

- 2 ,79d 

-9,42 d 

II y a donc une économie de 1 shiHing 3 pence 
par tonne par rapport à l'ancienne méthode. _ Ceipep.­
dant, en ne fais-ant usage que d'explosif sans Cài;~ 
dox, l'économie est moindre et est alors de l'or&~­
de 6 pence par tonne. 

II y a moins de trous à forer ( 6 au lieu de 8): Il 
n'y a aucune fumée et le chargement du. cha:ribon 
peut commencer immédiatement après le tir. Ceci 
permet de réduire les temps de forage et de tir de 
13 minutes. 

MINE LEA HALL 

Introduction. 

Cette mine est la première grande mine nouveille 
dont 11a responsabilité incombe entièrement au 
National Coal Board depuis son implantation jus­
qu'à son exécution totale. 

Un sondage foré en 1949 a montré l'existence de 
toute la série houiUère connue dans le gisement de 
Cannock Chase à l'est de la « Faille limite orien­
talle ». 

Les sondages qui suivirent confirmèrent rapide~ 
ment les résultats du premier et décidèrent de la 
création_ d'une nouvelle mine. 

L'emplacement a été choisi en fonction de-s don­
nées des sondages, des possi-bilités de raccordement 
au chemin de fer et des considérations de smface. 
Après examen de ces différents facteurs, le choix se 
porta sur une plaine en bordure e,t au sud de · la 
rivière «Trent» à un mile à l'Est ,de Rugeley, sur 
le terrritoire de Ia ferme de « Lea Hall » qui donna 
son nom à la nouvelle mine. 
. Le Conseil Ce-ntrail de !'Energie Electrique avait 
aus·si été consulté aup,aravant pour construire dans le 
vo-isrinage de la mine p:::-ojetée une nouv~Ile centra.le 
électrique. Celle-ci deviendra l'une des plus impor­
tantes de la région des Midlands. 

Les réserves exploitables sont estimées à 148 mil­
lions de tonnes. Le gisement comporte 11 couches 
exploitaWes, soit une épaisseur totale de 15 m de 
charbon. 

La production journalière à 2 postes d'extraction 
sera de 6.250 t et la capacité maximum de 8.000 t. 
L'effet utile pa.r homme/poste est évalué à 2.175 kg. 

La mise en activité de la mine est prévue pour 
1959 et l'on escompte atteindre la production pre­
vue en 1964-65.-

Description des installations. 
Puits. 

L' e~pfoitation de cette région aura lieu par deux 
puits de' 7,20 m de diamètre utile. Du fait de la 
présence de 18 à 20 m d'alluvions e!t de la série 
aqi:t~fè~é du -« Bunter » jusqu'à une profondeur de 
180 m: on déc.ida de foncer les puits par congéla~ 
tion jusqu'au terrain houiller. 

Dans la partie c~ng:;lée, le revêtement sera cons­
titué de béton massJ,f _ de 75 ~ d'épaisseur. 

L~ Houiller s'étend jusqu'à 540 m de profondeur 
à partir de la surface. On n'a pas. il'intention de 
foncer dès ma,intenant les puits jusqu'à la profon­
deur finale .. Il y a suffisamment de charbon pour 
plusieurs décades dans I.es étages supérieurs et .le 
fonçage sera arrêté à 390 m de profondeur. On en­
visage deux 'étages d'extraction à 36o- m et à 265 m. 

Engins d'extraction. 

L 'extraction se fera par cages et chaque puits 
sera équipé de 4 cages, mais momentanément le 
puits de retour d'air n'en aura que deux. Cet équi­
pement donne au siège une grande possibilité d'ex­
tension de l'extraction. 

On a adopté u.ne dis:position particulière pour les 
machines d'extraction de -ce siège : une maohine 
de chacun des deux puits a été pilacée dans un 
même bâtiment au niveau du so.I. 

Le puits d'entrée· d'air est équipé de 2 madhines 
d'extraction à simple tambour à courant altemattf 
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triphasé à 3.300 V, pouvant extraire le charbon et 
assurer le service du personnel et du ma:térieL 

Les tambours ont 4,80 m de diamètre et 2.10 m 
de largeur. 

La machine n° 1 de 1.500 ch est calculée pour 
extraire 275 t/h à une profondeur de 360 m. 

La machine n° 2 de 2.100 ch es,t prévue pour une 
même extraction à une profondeur de 453 m. 

Les deux machines ont une réserve de puissance 
suffisante pour assurer la même extra'Ction à une 
profondeur plus grande, de 520 m. 

Le puits de retour d'air est équipé d'une machine 
à double tambour de 4,80 m de diamètre et 1.05 m 
de largeur chacun. Ellle peut extraire 250 t/h de 
charbon à une profondeur de 520 m et la cage peut 
desservir plusieurs étages. Cette machine sera priTir­
cipalement réservée à l'extraction des pierres, à la 
descente des remblais et au transport du personnel 
et du matériel. 

Toutes les machines sont électriquement et méca­
niquement i-denNques. sauf l'embrayage du 1'amhou.r 
de !Ja machine du puits d'air. 

On a choisi d es machines à courant aiternati1f 
plutôt que d'ins·taller des groupes Ward Leonard 
dans le but d'avoir des installations moins coûteu­
ses, aussi compactes que possible et soumises. à 
moins de vibrations. Ces avantages devaient être 
pris en considération étant donné la mauvaise qua­
lité des terrains de fondation. 

La vitesse de translation sera de 10 m/s. On 
utilisera des câbles dlos de 48 mm de diamètre. Les 
cages seront à 2 paliers, pouvant chacun contenir 
une berline de 3 t de charbon ( 6 t pour les. pierres). 
La manœuvre pour le changement de palier est pré­
vue en 20 sec. 

Pour le transport du personnel, on a prévu (à 
tous les étages) l'encagement et le décagement si­
tnultanés du pel'Sonnel aux deux pa'liers. Toutes les 
machines seront utilisées pour le personnel au chan­
gement de poste. 

Le guidonnage est constitué de poutres en acier 
en profil I et les cages seront équipées de mains 
courantes pneumatiques. Le chevalement est en 
acier. Il a 40 m de hauteur. 

Le transport au fond sera assuré par des locomo­
tives à accumulateurs de 65 ch ( 13 tonnes) et des 
berlines de 3 tonnes. L'écartement sera de 750 mm. 

Circuit des berlines en surface. 

Les berlines descendront par gravité vers des 
culbuteurs et des rehroussements. Sous les culbu­
teurs, le charbon •est déversé par des alimentateurs 
oscillants sur la courroie qui le trans·porte vers le 
triage-lavoir. Chaque culbuteur peut recevoir deux 
catégories de charbon ou des pierres avec pos.sihilité 
de séparer les produits, soit •au point de chute 
quand il s'agit de pierres, soit à l'extrémité de l'aili­
mentateur quand il s'agit de charbon. 

Préparation du charbon. 

On prévoit le concas,sage de tous les charbons 
industriels en dessous de 37,5 mm et le tamisage 
en dessous de 12 mm pour les meilleures qualités 
de cha11hon. 

Les fines serviront à l'alimentation de la centrale 
électrique, mais il est également prévu de pouvoir 
introduire des charbons étrangers dans le circuit. 

La préparation des charbons de bonne qualité 
comprtis entre 150 mm et 12 mm se fera dans un 
lavoir à liquide dense du type Barvoys prévu pom 
traiter 175 t/h. Le plus grand que 150 mm sera trié 
à la main. 

Concassage des pierres. 

Dans le but de réduire les affaissements mrmers 
dans les terrains bas au voisinage de ,la Trent, on 
a l'intention de pratiquer le remblayage pneumati­
que. On utilfaera des schiste·s de lavoir et des pier­
res concassées. A cet effet, on a prévu un concas­
seur de 300 t/h. 

Ventilation. 

Cette mine ayant une capacité de production im­
portante, il faut prévoir une ventilation suffisante. 
Le débit doit pouvoiir varier entre 70 m 3/s à 12 mm 
d'eau jusqu'à 250 m3 / s à 300 mm et un maximum 
de 280 m 3 

/ s à 375 mm d'eau. L'orifice équivalent 
sera de 5,4 m 2

• 

Les ventilateurs seront du type centrifuge, on a 
prévu la p1Iace pour 2 ventilateurs identiques, mais 
il n'y en aura qu'un instaHé jusqu'en 1960 (fig. 1). 

Les ventilateurs seront actionnés par moteur syn­
chrone de 1.400 ch, tournant à 750 tr/min par l'in­
termédiaire d'un accouplement hydraulique « Vul­
can Sinclair :» avec variateur de vitesse réglable 
entre 725 et 150 tr/ min. 

Une réduction supplémentaire dans la proportion 
de 2 à 1 donnera une vitesse finale de 365 tr/min. 

Il est prévu un système efficient de réfrigération 
de l'huile et de l'eau pour dissiper la cha,leur qui 
se dégage quand le glissement est important. On 
considère qu'une mine qui se développe rapidement 
doit pouvoir disposer d'un ventilateur à vitesse très 
variable tant au point de vue économique qu'au 
point de vue technique. 

Les complications dues- à une vanne de contrôfe 
sont évitées. Il e·st possible de changer de vitesse 
pendant la marche et de réduire la ventilation .pen­
dant les week-end et les jours de vacances si c'est 
nécessaire. 

La galerie reliant les ventilateurs au puits. est un 
tunnel en béton ,dont la couronne est au niveau 
du soil (fig. 2). Le puits sera fermé par un sas. 
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Fig. 2. - Détail de la galerie de liaison du puits 
aux ventilateurs. 

Il esit possihle d'inverser la ventilation. A cet 
effet, on ferme Ia porte qui peut obturer une des 
jambes de l'Y branchée sur 'la galerie en -béton ve­
nant ,du puits de retour d'air. On ouvre une baie 
AB donnant à I' extérieur dans la branche 1. Le 
ventilateur aspire I' air de I' extérieur par la baie AB 
et ·le refoule par la jambe 2 vers le puits. Cette 
disposition permet donc l'inversion de la ventila­
tion. 

Compresseurs . 

Les· compresseurs sont principalement prévus dans 
le but de couvrir les besoins des remblayeuses pneu­
ma·tiques et des marteaux perforateurs pour le creu­
sement des bouveaux. On prévoit une capadté 
totale de 30.000 à 35.000 m3 /h en 4 à 5 unités 
(turbo-compresseur) de 6.000 à 10.000 m 3/h. La 
pression de refoulement sera de 6,5 kg/cm2• 

Energie . 

Le courant est reçu à la mine à 11.000 V et trans­
formé en 3.300 V. Les réseaux des moteurs. seront 
à 500-550 V. On prévoit une charg·e totale de 12 à 
15.000 kVA. 

Bains-douches. 

Les bâtiments de surface comprennent des bains­
douches, des bureaux, des magasins. Les fondations 
de ces bâtiments reposent sur le grès. sohde à envi­
ron 18 m sous la surface du sol. Les bains-doudhes 
sont prévus pour 3.000 hommes en 3 unités de 
1.000. 

Visite du Central Engineering Establishment à Bretby 

Le vendredi 7 novembre, les membres de la Com­
mission ont été invités à visiter Ie nouveau Centre 
de Bretby, situé à 20 km au sud de Derby et au 
nord-ouest de Leicester (fig. 1). 

Ce Centre, dont la création a été décidée par 
le National Coal Board en 1952, a déjà démarré 
au mois· Je décembre de l'année 1955. Il répondait 
à un besoin urgent du Board qui désirait pouvoir 
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Fig. 1. - Vue frontale de l'établissement montrant les 
bureaux et les services administratifs. 

dévelo,pper de nouvelles techniques, mettre au point 
de nouvelles machines et établir des critères vala­
bles pour réceptionner et apprécier les matériels de 
consomnmtion courante dans les mines. 

Les principaux objectifs du Centre sont : 

t) concevoir, construire et faire construire- en vue 
d'améliorer le matériel existant et d' étahlir des 
prototypes ; 

2) préparer les projets, plans et maquettes de nou­
velles machines et faire appel à des con.s.truc­
teurs extérieurs ,pour leur réalisation ; 

3) aider financièrement et techniquement les firmes 
britanniques qui construisent du matériel minier 
pour accélérer la mise au point ou l'introduction 
de nouvelles techniques ; 

4) essayer les prototypes déjà construits par !'Eta­
blissement, ainsi que les équipements fournis 
par des firmes extérieures ; 

5) déterminer les normes et les procédés de récep­
tion et d'essais à uti!liser par le National Coa.I 
Board pour apprécier la qualité du matériel de 
consommation courante; 

6) effectuer les ess'ais de réception du matériel au 
stade de la préprnduction ou de la construction. 

Le Centre travaille en collaboration étro.Ue avec 
le C.R.E. (Coal Research Establishment) de Chel­
tenham et avec le M.R.E. (Mining Research Esta­
blishment) de IsJe~orth. 

Une partie des idées mises en œuvre au Centre 
de Bretby sont apportées par ces Centres qui les 
ont poussées jusqu'au stade .des réalisations prati­
ques. 

En retour, le Centre de Brethy peut transmettre 
aux deux Centres nommés ci-dessus des problèmes 
pour lesquels des recherches fondamentales sont 
eocore nécessaires. 

En novembre 1958, le Centre comprenait un ef­
fectif total de 500 personnes dont plus de 175 in-

génieurs et techniciens. li dispose d'un budget an­
nuel de 2 millions de Livres. 

L'organisation détaillée du Centre, les laho,ra­
toires de recherches et les halls d'essais ont été dé­
crits en détail dans les Annales des Mines de 
Beilgique de décembre 1957, pages 1153 à 1162. 
Nous y renvoyons Ie lecteur. 

Au cours de cette visite. les membres de la Com­
mission ont eu l'occasion de suivre quelques-unes 
des études en cours,, notamment sur : 
- le transport hydraulique du charbon ; 
- l'abatage hydraulique du charbon avec orienta-

tion à distance du monitor ; 
- la machine à ,creus~r les tunnels en. roche de 

5,40 m 0 (la puissance instail.Iée sur cette ma­
chine est de plus de 600 ch) ; 
de nouvelles machines d' ahatage pour couches 
minces; 
un dispo,sitif de manutention mécanique des 
câbles électriques alimentant les machines 
d'ahatag'e; 
les nouveaux soutènements pour tailles : 
une machine pour le creusement mécanique des 
voies de chantier (fig. 2). 

Fig. 2. - Vue latérale de la maquette de la machine 
à creuser les bouveaux. 

Une petite exposition rassemblant les quatre 
principaux types de soutènement marchant les 
mieux au point en Grande-Bretagne, avait été or­
ganisée dans un des halls. Les visiteurs ont pu exa­
miner à l'aise et en détail : 
- les Dowty Rooifmaster ; 
- les piles mal'chantes « Seaman Gullick » : 
- Ies élléments marchants « Dohson » ; 
- les piles marohantes « Desford-Wild ». 

Cette visite a vivement impressionné les membres 
de la Commission et leur a permis de se rendre en­
core mieux compte des efforts énormes déployés par 
le National Coal Board pour améliorer les techni­
ques minières, sous !Îeurs aspects les plus divers. 
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II. - Essais effectués en 1958 

En mai 1958, nous avons recommencé une nou­
velle série comportant 150 essais, consignés dans 
les tableaux XVII et XVIII. 

Les quatre premiers essais (58/ 1 à 4) furent ef­
foctués dans les conditions décrites dans la 1re série 
1957, ,c'est-à-dire choc o•rthogonal par une cornière 
solidaire de la poutrelle sur un câble 3 X 35 mm2

, 

au papier imprégné, disposé sur un claveau en bé­
ton. Deux de ces essais ont donné lieu à inflamma­
tion, deux autres n'ont pas donné d'inflammation; 
pour l'une de ces non-inflammations, la tôle écran 
n'était pas placée; pour l'autre, le jet n'était plus 
dirigé sur •le point d'impact parce que -le claveau 
s'était dérobé. 

Nous avons donc remplacé ce claveau par une 
poutrelle solidaire du châssis du mouton, afin de 
réaliser des chocs dans des conditions aussi sem­
blables que possible. 

A. - Expériences sur les conditions 
de division de l'huile. 

Les 6o premiers essais ont eu pour but de recher­
cher les conditions de division de l'hui:le et de débit 
pour lesquelles il y a inflammation et maintien de 
la flamme. 

Le débit et la division de l'huile dépendent de la 
tempéra:ture de l'huile, de la section et de la forme 
de l'orifice de sortie, et de la pression dans le ré-

* La prennere partie a paru dans la 1re livraison de 
janvier 1959. 

servoiir J'huile. Les essais ont été effectués avec une 
pression d'environ 6 kg/ cm2

: nous comptons ce:pen­
dant, pour tenir compte des hautes ·pres,s.ions en 
usage dans les fluides hydrauliques, utiliser des 
pressions plus élevées dans des es,sais futurs. 

La température a varié de 10 à 20°, elle est pair­
f ois notée dans les tableaux XVII et XVIII, cette 
tempéraituxe étant d'une mes.ure difficile avec le 
dispositif employé. 

Pour les sections de projection d'huile, on a uti­
lisé, so,it des orifrces circulaï.res, dont le d-iamètre a 
varié de 0 ,5 à 17 mm, soit des orifices rectangu:la.ires 
déjà employés en 1957. 

Les débits sont consignés dans le taibleau XVII ; 
ils ont été mesurés, à environ 10 % près, à. la tem­
pérature de 18°, ,pour une pression de 6 kg/cm2

• 

TABLEAU XVII. 

Orifice de sortie Débit pour 

Trou circulaire de 0,5 mm .0 0,26 l/m 
» » de 1 mm » 2,72 l/ m 
» » de 2 mm »· 7 l/ m 
» » de 3,5 mm. » 13,6 l/m 
» » de 8 mm» 30 l/m 
» » de 10 mm» 33 l/m 
» » de 17 mm » 36 l/m 

Fente rectangulaire de 8 X o,8 mm 6,6 l/m 
» » de 13 X 0,8mm 18 l/m 

Fente o,8 X 8 mm + trou 3,5 mm 21 l/m 
Pistolet graphiteur o,36Z/m 



TABLEAU XIX. 
Orifice circulaire de 3,5 mm 0 - Débit 13,6 litres/min 

Distance de 
l'orifice du jet 

Non- au point impact 
Réglage des Déclen- Flamme Inflam- yo Date 

Numéros Hauteur Mode de choc Inflam- d = portée Observation déclencheurs chement fugace mation huile 1958 du jet mation h = hauteur 
du jet 

d h 
58/1 1 m Cornière et CCI 5 x IN 90 A 3 sec inst. PI 10/5 0,70 X 0,30 Pas d'écran 

claveau béton 
incliné 

2 1 m id. id. id. I id. id. id. 
3 1 m id. id. id. I id. id. id. 
4 0,80 m id. id. id. PI id. id. id. 
5 0,80 m Cornière et id. id. PI 12/5 0,60 X 0,30 &ran 

poutrelle 
6 0,80 m id. id. id. PI id. id. Fumées 
7 1 m id. id. id. FF id. 0,95 X 0,09 Jet horizontal 
8 1 m id. id. id. I id. id. 
9 1 m id. id. id. FF id. id. L'huile n'arrive pas sur 

la tôle écran 
10 1 m id. id. id. FF id. id. id. 
11 1 m id. id. id. I id. 0,95 X 0,42 Le jet est plongeant 
12 1 m id. id. id. I id. id. 
13 1 m id. id. id. I id. id. 
23 I m id. id. id. I id. id. 
62 1 m id. CCR 90A 3sec 3 sec. I 4/6 id. Câble troué 
63 1 m id. id. 3 sec. I id. id. 
64 1 m id. CCI 6 x IN 90 A 3 sec inst. I 19° id. 2 m X 0,42 
65 0,60 m id. id. 2 sec. I id. id. Disjoncteur déclenché 

après 2" 
66 0,80 m id. id. inst. PI id. id. Pas d'étincelles extérieures 
67 0,80 m id. id. id. I id. 0,95 X 0,42 

Trou circulaire de 8 mm 0 - Débit 30 litres/min 

34 1 m Cornière et 
1 en 5 X IN 90A 3s~ 1 

inst. 

1 1 1 

I 

1 1 

14/5 

1 

0,95 X 0,42 
poutrelle 

109 0,80 m id. 1d. id. I 20/9 id. 

Trou circulaire de 10 mm 0 - Débit 33 litres/min 

47 1 m Cornière et CCI 5 X IN 90 A 3 sec inst. PI 1 18° 

1 

16/5 

1 

0,70 X 0,30 
poutrelle 

1 

48 1 m id. id. id. I 18° id. id. 

1 1 



-~ - - ,====~-----.=~-~ 
49 1 m id. id. id. I 18°.Yz id. id. 
50 1 m id. id. id. PI 13°.Yz 19/5 id. 
51 1 m id. id. id. PI 14° id. id. 
52 1 m id. id. id. PI 14° id. id. 
53 1 m id. id. id. PI 14° id. id. 
54 1 m id. id. id. PI 14° id. id. 
55 1 m id. CCR 90 A 3 sec 3 sec. PI 14° id. id. Arcs non continus 
56 1 m id. id. 3 sec. I 15°.Yz id. id. Gros arcs 
57 1 m id. id. 3 sec. FF 16°.Yz id. id. Câble troué. Gros arcs 
58 1 m id. id. 3 sec. FF 17° id. id. id. 
59 0,80 m id. id. 3 sec. FF 19° id. id. id. 

Trou circulaire de 17 mm 0 - Débit 36 litres/min 

60 0.80 m c;::~:~leet I CCR 90 A 3 sec 1 3 sec. 1 1 FF 1 117°.Yz 1 19/5 1 0,70 X 0,30 Câble troué. Gros arcs 

61 0,80 m id. id. 3 sec. PI 18° id. id. Câble troué. Gros arcs 

Trou circulaire de 1 mm 0 - Débit 2,72 litres/min 

poutrelle 
14 1 m Cornière et I CCI 5 x IN 90 A 3 sec I inst. 1 1 1 I 1 1 12/5 0,95 X 0,42 

35 1 m id. id. id. PI 14/5 id. Réservoir vide ? 

Trou circulaire de 0,5 mm 0 - Débit 0,26 litre/min 

42 1 m Cornière et CCI 5 X IN 90 A 3 sec inst. PI 16/5 0,95 x 0,42 
poutrelle 

43 1 m id. id. id. FF id. 0,70 x 0,30 
44 1 m id. id. id. PI id. id. 
45 1 m id. id. id. FF id. id. 
46 l m id. id. id. PI id. id. 

Essais spéciaux - Pistolet graphiteur - Débit 0,36 litre/min 

22 l m Cornière et CCI 5 X IN 90 A 2 sec inst. PI 13/5 0,60 X 0,30 Dispositif d'huile 
poutrelle 

Pistolet graphiteur 
31 1 m id. id. id. PI 14/5 id. id. 
32 1 m id. id. id. I id. 0,95 X 0, 42 Pistolet graphiteur + jet 

de 3.5 mm de 0 . In­
flammation très grosse 

et explosion 
33 l m id. id. id. PI id. 0,60 X 0,30 Pistolet graphiteur 

Fente de 13 X 0,8 mm - Débit 18 litres/min 

15 1 m Conùère et CCI 5 X IN 90 A 3 sec inst. I 12/5 0,95 x 0,42 
poutrelle 

16 1 m id. id. id. I id. id. 



Distance de 
l'orifice du jet J 

Non- au point impact I 
Réglage des Déclen- Flamme Inflam- yo Date Observation 

Numéros Hauteur Mode de choc Inflam- h = hauteur 
déclencheurs chement fugace mation huile 1958 du jet mation d = portée 

du jet 

Fente de 13 X 0,8 mm - Débit 18 litres/min (suite) d h 
1 17 0,80 m Cornière et CCI 5 X IN 90 A 3 sec inst. FF 13/ 5 0,95 X 0,42 

poutrelle 
18 0,80 m id. id. id. FF id. id. 
19 0,80 m id. id. id. FF id. id. 
20 1 m id. id. id. FF id. id. 
21 1 m id. id. id. FF id. id. 

Fente de 8 X 0,8 mm - Débit 6,6 litres/ min 
26 1 m Cornière et CCI 5 x IN 90 A 3 sec inst. FF 14/ 5 0,72 X 0,48 Pas de tôle écran. Mur 

poutrelle en claveau à 0,90 m du 

27 1 m id. id. id. 
point d'impact 

FF id. id. id. 
28 1 m id. id. id. I id. id. On a placé une tôle écran 
29 1 m id. id. id. I id. id. 
73 0,80 m id. CCI 6 x IN 90 A 3 sec id. FF 5/ 6 id. 

Fente de 8 X 0,8 mm + jet circulaire - Débit 
i Fente 6,6 litres/ min 

3,5 mm 0 13,6 litres/min 
L 1 mm 0 2,72 litres/min 

24 1 m 
Cornière et 

CCI 5 x IN 90 A 3 sec I 13/ 5 
j 0,95 X 0,42 Jet de 3.5 mm de 0 

poutrelle 
inst. 1 0,72 X 0,48 Fente 8 X 0,8 

25 lm id. id. id. I id. id. id. 
30 1 m id. id. id. I 14/ 5 id. id. 
36 1 m id. id. id. PI 12· id. id. Jet de 1 mm de 0 + 

Fente de 8 X 0,8 
37 1 m id. id. id. PI id. id. id. id. 
38 1 m Cornière et CCI 5 x IN 90 A 3 sec inst. PI 12° 14/ 5 j 0,95 X 0,42 Jet de 1 mm de 0 + 

poutrelle 1 0,72 X 0,48 Fente 8 X 0,8 
39 1 m id. id. id. FF id. id. Jet de 3,5 mm de 0 

Fente de 8 X 0,8 
40 1 m id. id. id. I id. id. 
41 1 m id. id. id. I id. id. id. 
68 0.80 m id. CCI 6 X IN 90 A 3 sec id. I 5/ 6 id. 
69 0,80 m id. id. id. I id. id. id. 
71 0,80 m id. id. id. PI id. id. id. 
72 0,80 m id. id. id. I id. id. id. Eau + air comprimé 
74 0,80 m id. id. id. I id. id. id. Eau 

100 1 m id. CCR 3 sec. I 3/ 9 id. id. 
106 1,20 m id. CCI 5 X IN 90 A 3 sec inst. I 23° 13/ 9 id. id. 
107 0,80 m id. id. id. PI 20/ 9 id. id. (jet mal dirigé) 
108 0,80 m id. id. id. I id. id. id. 
112 0,80 m id . id. id. I id. id. id. 
113 0,80 m id. id. id. I id. id. id. 

--
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Quant à l'énergie de choc, elle a été calculée en 
1957. Le tableau XVIII donne les énergies cor­
respo,I11dant aux ·différentes hauteurs de choc. 

En fait, dans cette première série destinée .à étu­
dier les conditions de division de l'huile, nous avons 
utilisé une seule énergie de choc, soit 120 kgm ; 
pour quelques essais, nous avons ramené cette éner­
gie à 94 kgm. 

TABLEAU XVIII. 

Hauteur de chute 

0,40 m 
0,45 m 
0,50 m 
0,60 m 
0,80 m 
1 m 
1,20 m 
1,40 m 
1,50 m 
1,70 m 

Energie de choc 

42 kgm 
48 kgm 
59 kgm 
68 kgm 
94 kgm 

120 kgm 
146 kgm 
172 kgm 
185 kgm 
211 kgm 

Pour la plupart de nos essais, les 3 relais du 
disjoncteur étaient réglés dans la position CCI 
5 X IN, ,c'est-à-dire 5 X 75 A = 375 A Ils de­
vaient donc fonctionner en « instantané » lorsque 
l'intensité du ·courant qui les parcourait était égale 
ou supérieure à 375 A + 10 %. Lorsque le courant 
qui parcourait ces relais était compri•s entre 90 et 
375 A, le disjoncteur devait déclencher en 2 ou 
3 sec, temps. pour lequel ces relais étaient réglés. 

En fait, avec l'énergie de choc employée et le câhle 
au papier imprégné uti'lisé, nous avons pu observer 
que la disjonction était pratiquement instantanée. 
Nous ne disposions plœ;, à ce moment, de l'oscillo­
graphe utilisé en 1957. 

C'est en ohservant le disjoncteur que nous pou­
vons dire que la disjonction a été instantanée dans 
la plupart des essais. 

Rappelons que les temps de coupure mesurés en 
1957 pour les disjonctions « instantanées» ont été 
trouvés égaux à 80 à 100 msec. 

Lors des 10 premiers essais, nous avons constaté 
que nous n'obtenions pas ·d'inflammation, soit à 
cause de I'ahsence d'écran, soit parce que la distan­
ce entre l'orifice et le point d'impact était trop 
courte, soit parce que la projection du jet était trop 
horizontale, ce qui empêchait l'huile enflammée de 
se fixer sur l'écran. C'est pour ces raisons inhéren­
tes au disposfü1f employé que nous avons, à partir 
de l'essai 11, porté cette dis~ance à 0,95 m en ho­
rizontale tout en remontant f O·rifice d'huile à 
0,42 m au-dessus du plan horizontal passant par le 
point d'impact. 

Nous avons, dans quelques essais, po.rté cette 
dis·tance à 2 m et nous avons l'intention d'expéri-

menter, dans un hut d'investigation, des longueurs 
de jet beaucoup plus grandes et des pressions plus 
élevées. 

Le tableau XIX ( vofr en page 176) donne les ré­
sultats Qlbtenus pour les drfférents · orifices débitant 
l'huile. 

Orifice de 3,5 mm de diamètre. 
Les résultats des dix premiers essais sont déjà 

annoncés ci-dessus. 
Pour les dix essais suivants pour lesquels les jets 

étaient plus plongeants, nous avons obtenu 9 in­
fla,mmations. Tro,is de ces essais, avec une projec­
tion d'huile distante de 2 m, nous ont donné deux 
inflammations et une non-inflammation. Mais pour 
ce dernier essai, nous n'avons pas observé d'étin­
ceilles extérieures. 

Orifice circulaire de 8 mm de diamètre. 

Les deux ess•ais ont donné lieu à inflammation. 

Orifice de to mm de diamètre. 

Les huit premiers es•sais avec cet orifice n'ont 
donné lieu qu'à deux inflanunations. Remarquons 
que la température Je l'huile était de 18° lors de 
ces deux inflammations. 

Pour cinq autres essais, elle était comprise ellltre 
13° et 14°. · 

Cinq essais ont été effectués avec réglage CCR 
3 sec. Malgré les gros arcs oh tenus se man if estant 
d' atlleurs par des trous dans les câbles, nous 
n'avons obtenu qu'une inflammation. Le jet obtenu 
ave.c cet orifke est très compact et un peu para­
bolique. Nous avons en conséquence réglé ce jet 
de façon qu'j,I tQ!Uche le point d'impact. Les écla­
boussures préalables sur la tôle écran paraissent 
donner une flam~e fugace pour les trois derniers 
essais. mais le jet compact d'huile éteint Ies aTcs 

qui se manifestent pendant 3 sec. 
II semhle bien qu'avec le jet de 10 mm de dia­

mètre, nous voisinons un seuil supérieur dans la 
division de l'huile qui ne provoque plus d'inflam­
mation même avec des arcs durant plusieurs secon­
des. 

Trou circulaire de 17 mm de diamètre. 

Les deux essais effectués avec cet orifice confir­
ment cette impre"Ssion puisqu'ils n'ont donné lieu à 
aucune inflammation malgré de gros a,rcs ·se répé­
tant pendant 3 sec et une température de !'hurle 
d'environ 18°. 

Nous avons ensuite recherché le seuil inférieur, 
c'est-à-dire les débits minima d'huile très divisée 
qui ne s'enflamment plus. 

Trou circulaire de t mm de diamètre. 

Sur deux essais, nous avons obtenu une in!flam­
mation. 

Trou ci,:culaire de 0,5 mm de diamètre. 
Cinq essais n'ont donné lieu à aucune inflamma­

tion. 
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Il semble donc qu'un débit aussi faible d'huile 
provoque, au contact des arcs, un mélange d'huile 
très divisée et d'air qui ne s'enflamme pas parce 
que trop pauvre en combus,tible. Pour ces débits, 
l'huile est encore cependant divisée en fines goutte­
lettes. 

Pistolet graphiteur. 

Dans ces essais, nous avons utilisé un pistolet 
graphiteur d'usage courant dans les garages. L'huile 
est pulvérisée en brouillard qui est dirigé sur le 
point d'impact en ramenant la distance à 0,60 m. 

Trois essais ne donnent pas lieu à inflammation, 
mais seulement à un peu de fumées bleues. 

L'essai 32 a allumé un jet passant par un orifice 
de 3,5 mm de diamètre. Dans la flamme obtenue, 
on a dirigé le jet du pistolet graphiteur; il s'est pro­
duit une petite explosion et une Ilamme d'une 
violence inouïe. 

Contrairement à ce qui se passe dans un brûleur 
à mazout où l'huile est également pulvérisée en 
brouillard, nous n'obtenons plus d'inflammation. 

Dans ces expériences, les étincelles sont de courte 
durée et provoquées à une certaine distance de la 
sortie de l'huile, tandis que, dans un brûleur à ma­
zout, on provoque des arcs d'une longueur suffi­
sante pendant un temps assez long, e~viron 6 sec, 
et en un endroit bien choisi situé au voisinage im­
médiat de la sortie du jet. 

Fente rectangulaire de 13 X o,8 mm. 

Deux essais du 12 mai 1958 provoquent une in­
flammation. Cinq essais effectués le lendemain, soit 
le 13 mai 1958, ne donnent que des flammes fu­
gaces. 

Ces essais ont pourtant été effectués dans les 
mêmes conditions de choc et de direction de jet. 
Seule a pu changer la température de l'huile, tem­
pérature que nous n'avons -pas mesurée à cette date. 

Rappeilons que c'est avec cet orifice que la majo­
rité de nos essais de 1957 ont été faits et avaient 
donné inflammation. 

Fente rectangulaire de 8 X o,8 mm. 

Les deux essais 26 et 27 n'ont donné lieu qu'à 
une flamme fugaœ de quelque 3 sec de durée ; la 
tôle écran n'était pas placée ; le jet, après avoir 
passé sur le point d'impact, s'écrasait contre le mur 
en claveau. 

Pour les essais 28 et 29, on a dirigé le jet pour 
éclabousser la tôle écran et ils ont donné lieu à des 
inflammations durables. 

Fente rectangulaire de 8 X o,8 mm plus jet circu­
laire de 3,5 mm ou de i mm. 
Les orifices de sortie de l'huile sont disposés de 

part et d'autre du point d'impact (fig. 18). 
L'orifice circulaire est distant de 0,95 m en hori­

zontale du point d'impact et se situe à 0,42 m au­
dessus du plan h'orizontaI passant par ce point 
d'impact. 

t5 

Hauteur, 0,48 m ou dessus 
du pa,nt d' ,mpact - ""...,., 

Ressort., 

Po,ntd'1mpoct ~ç !' n~r= 
,,. . n~ . 

Haureur•0,42 mou dessus / !iJ 
du point d' ,mpoc:I --- ,/, 0~7 

,/ ./' 
/ 

Di:;pos1tif coul•~sont 
d'inJeclion d'huile 

Fig. ts . 

g 
~· 

Ces distances sont respectivement 0,72 m et 
0,48 m pour l'orifice rectangulaire. 

Sur 20 essais effectués avec ce dispositif, nous 
avons obtenu 14 inflammations. Lors de trois es­
sais n'ayant pas donné lieu à inflammation, la tem­
pérature de l'huile n'était que de 12° et le jet cir­
culaire était p:-oduit par un orifice de 1 mm de 
diamètre. 

Les flammes ont une ampleur effrayante. 

B. - Expériences sur émulsion d"huile. 

Nos essais tant de 1957 que de 1958 nous ont 
montré que, lorsque la température de l'huile est 
inférieure à 14°, elle s'enflamme difficilement. Pour 
cette température, la viscosité de l'huile est sensible­
ment augmentée. 

Or si, pour des températures élevées soH 80 à 
100°, ies vicosités des .différentes huiles minérales 
sont très voisines l'une de l'autre, elles divergent 
par contre très fort aux basses températures. 

Nous avons essayé, les 3 et 6 octobre 1958, une 
émulsion d'huile employée comme fluide hydrau­
lique dans un charbonnage de la région. Cette 
émulsion contient 23 % d'eau. A la température de 
17°, elle se présente en un liquide semi-pâteux 
s'écoulant lèntement à la pression atmosphérique. 

Une première sérrie d'essais a été effectuée à cette 
température; comme pour les expériences précéden­
tes, l'huile était contenue dans un réservoir sous la 
pression de 6 kg/ cm2 et amenée aux orifices de 
sortie par des boyaux de marteau-pic de 15 m de 
longueur. 

Dans ces conditions : 
t) à la sortie de la fente 13 X o,8, l'huile bave 

sans donner lieu à projection en nappe ; 
2) par l'orifice rond de 8 mm, le jet est para­

bolique d'une portée de 30 cm et n'est pas divisé; 
3) par l'orifice de 3,5 mm, le jet est également 

para,bolique d'une portée d'environ 1 m sans divi­
sion apparente. 
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1. Au contact d'arcs électriques. 

Avec cet odfice de 3,5 mm de diamètre, deux es­
sais ont été faits avec disjonction retardée respecti­
vement à 3 et 5 sec. Ils n'ont pas donné lieu à in­
flammation ~algré la présence de gros arcs exté­
rieurs. 

Nous avons alors. diminué la longueur des. .flexi­
hles à 2.50 m de façon à diminuer la perte de charge 
dans ce flexible et à augmenter ainsi la pression 
eiffective à la sortie de I' o·rifice. D'autre part. nous 
avons réchauJHé l'huile et porté sa température à 
21°, 37° et même 60°, pour tenir compte des condi­
tions des températures rencontreès en pratique, 
l'huile s'échauffant jusqu'à 50 et 60° par le travail 
qu' e.J:le fournit. 

Pour quatre es.sais, la disjonction était retardée à 
3 sec: 

1) huile à 37°, jet de 3,5 mm de diamètre. distan­
ce 0,70 m : de petites flammes apparaissent au cours 
de I' essai mais ne durent pas après extinction des 
arcs; 

2) mêmes. conditions, mais ,distance portée à 1 m 
pour que le jet tomhe plus divisé sur l'arc. Il y a 
des flammes de 0,40 m de hauteur pendant l'essai, 
mais elles ne durent pas après extinction des arcs ; 

3) température 21°, jet de 2 mm de diamètre, 
distance 1 m : même résultat qu'en 2) ; 

4) huile à 60°, jet de 2 mm de diamètre, distance 
1 m : même résultat qu'en 2) et 3) ; 

5) disjonction instantanée, jet de 2 mm, distance 
1 m: il n'y a que peu d'étincelles et pas d'inflam­
mation même fugace . 

Ces essais sont évidemment trop peu nombreux 
pour qu'on puisse en tirer une condusion formelle. 
Ils seront poursuivis. On peut néanmoins dire qu'il 
semble que, dans ces conditions de durée d'arcs, et 
de division d'huile, il n'y ait pas d'inflammation 
durahle. Il se produit cependant une inflammation 
fugace. 

2. Au contact d'autres sources de chaleur. 

Les essais suivants ont eu pour hut de se rendre 
compte si une telle huile pouvait alimenter un in­
cendie. 

On utilise des bacs en tôle de 0,30 X 0,40 X 
0 ,05 m. 

t) Dans un de ces bacs, on verse t/ 4 de litre 
d'huile -légère esisayée précédemment ; dans I' autre 
également, 1/ 4 de litre d'émulsion d'huile. On oib­
tient ainsi une lamelle très mince d'huile sur le 
fond du bac. On laisse tomber dans ces deux bacs 
des tisons de charbon allumé pro'Venant d'un bra· 
sero. L'huile 1légère brûle immédiatement sur toute 
Ia surface du bac avec fumées noires très abondan­
tes et des flammes de 0,60 m à 0,70 m de hauteur. 
La combustion dure 7 minutes. L'émulsion d'huile 
s'enflamme plus diffictiement, avec des flammes 

plus localisées de o. 10 m de hauteur. Les fumées 
grises au début deviennent noires par la suite. La 
combustion dure 25 min. 

2) Dans un bac ·de mêmes dimensions, on verse 
t/ 2 litre d'huile émulsionnée et on allume encore 
avec des braises rougies provenant du brasero. On 
souffle sur le foyer un peu d'air comprimé: les fJam­
mes sont vrès chaudes, hl anches comme celles d'un 
chalum-eiau. La fumée est grise et 'la combustion 

dure 10 min. 
3) On tremp:e un to,rchon dans l'émulsion et on 

le place sur le ,brasero. L'huile brûle immédiate­
ment avec de hautes flammes. On place ce tor­
chon dans Ie bac contenant 1/2 litre d'huile émul­
sionnée; on souffle un peu d'air comprimé ; la ·com­
bustion dure 30 min. 

4) On dispose un peu d'huile ému:lsiionnée sur 
une spatule et on verse alors cette huile dans le 
brasero ; l'huile s'enflamme ; la flamme gagne la 
spahrle et s'y maintient. 

En conclusion, cette huile, très visqueuse aux 
températures ambiantes, s'enflamme plus difficile­
ment que l'huile légère ; cependant, divisée par po­
msité dans un torchon qui joue Ie rô'le d'une mèohe, 
elle s'enflamme facilement. D'autre pa,rt, répandue 
en mince pelli:cule sur une tôle, eIIe brûle au con­
tact d'une ,braise rouge ; on o·bserve que la braise, 
qui émerge de la pellicule, aspire immédiatement 
l'huile comme le ferait une mèche et produit une 
flamme d'une certaine hauteur. On peut alors s'ima­
giner que .Ja tôle s'échauffe autour de cette hraise, 
ce qui provoque l'évaporation de l'eau (fumées 
grises). Le point éclair de cette huile est alovs at­
teint et toute la surface s' en:flamme progressivement. 

De telles huiles pourraient donc alimenter un in­

cendie. 

C. - Essais sur câbles de fabrication nouvelles, 
belge et. étrangère. · 

1. Câble 3 X 35 mm2 isolé au papier avec gaine 
extérieure en P.V.C. 

Le 2 mars 1957, on nous a présenté un câhle armé 
de mine ; ·ce câbie a quatre conducteurs, dont un 
de terre, avec isolement au papier imprégné, mais 

.,.-----Jute '2mm cpext.34,3mm 
..,.....---/ 38filsd'ocierde2mm 

/ Jute'2mm 
/ Plomb 1,5mm 
_,,.....Ceinture papier 0,7mm 
_..Bourrage 
/Papier isolant sur 

conducteurs 0,7mm 
,- 18 flls cuivre 4>1,5Smm 

Fig. 19. 
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___.-cj>e)(t.36mm 
,,..-,....--P.C.V. '2,'2mm 

,..--33 fils acier '2,4mm 
-P.V.C. '2mm 
Plombl,5mm 
Papier imprégné 0,7mm 

-Popier imprégné 0,7mm 
-7fil~ en 1,6mm 
19 fils en 1,5 mm 

Fig. 20. 

on a rempllacé le jute des câbles classiques par 
deux couches de P.V.C. (fig. 20). Ce câble, d'un 
diamètre extérieur de 36 mm, a une section totale 
de 1018 mm2 pour une section de conducteurs 
3 X 35 mm2 et 14 mm.2, soit 119 mm2 , soit encore 
un rapport de sections d 'environ 9. 

Les résultats des essais sont consignés dans le 
tahleau XX. 

Quant à I' énergie de choc, on ne peut tirer 
aucune conclusion formelle au point de vue inflam­
mation. 

Douze de ces ess:1.is ont été enreg·istrés sur osdllo­
grarnrnes. 

L'oscillogramme 97 montre l'apparition d'un cou­
rant très faible (6o A) dans chacune des phases. 
les tensions restant pratiqueme nt invariables. Au 
galvanoscope, on n'a pas. déceilé de défaut entre 
phases, mais un défaut entre une phase et la terre: ; 
précisons que le conducteur neutre était raccordé 
à la terre. 

Les oscillogmmmes 114 et 116 (hauteur de chute 
0,40 à 0,45 m) ne montrent pas de court-circuit. 

Les oscil,logrammes 99 (h = 1 .70 m). 117 (h = 
0,50 m) montrent des court-circuits comme ceux 
décrits précédemment, avec intensité de 450 à 517 A 
et déclenchement en 91 ou 100 ms. 

Les autres oscillogrammes montrent des courts­
circuits généralement biphasés, du moins pendant 
la majeure partie du phénomène. 

TABLEAU XX. 
Essais sur câble nouvelle fabrication belge 1957 - 700 V. 

No 1 Hauteur 1 
Mode de 

1 
Déclen- 1 Déclen- 1 

choc cheurs chement 
1 

57/97 0.80 Cornière sur CCI 5 x IN I non 
:Javeau incliné 90 A 3 sec. 

98 1.20 id. id. inst. 
99 1.70 id. id. id. 

111 0.60 id. id. non 
112 0.50 id. id. non 
113 0.50 id. id. Yz sec. 
114 0,45 id. id. non 
115 0,45 id. id. retardé 
116 0,40 id. id. non 
117 0.50 id. id. inst. 
118 0.50 id. id. id. 
119 1 m plat poutrelle id. id. 

sur coup. rail 
120 1 1 m 1 id. 1 id. 1 id. 

Le disjoncteur, muni de ses trois relais électro­
magnétiques, é~ait réglé en CCI, 5 X IN ou 375 A 
3 sec, surcharge 90 A. 

Le choc était à l'époque produit par la chute de 
la poutrelle munie de la cornière sur claveau in­
cliné ; pour les deux demiers essais, il était produit 
par la chute du piiat de l'aile de la poutrelle sur le 
câble disposé à plat sur un coupon de rail. La 
distance entre rl'oüfice et le point d'impact était de 
0,60 m à 0,92 m. 

Pour 13 essais, nous avons obtenu trois inflam­
mations, l'une pour une hauteur de chute de 1,70 m 
(211 kgm), les deux autres pour une hauteur de 
chute de 0,50 m (59 kgm). 

1 

1 

1 

1 

Pas 
Infl. 

PI 

Pl 

PI 

PI 
PI 
PI 
PI 
PI 
PI 

PI 

Inflam­
mation 

To 
huile 

18° 
id. 
id. 

Date 

2/ 3/57 

id. 
id. 

4/3/57 
id. 
id. 
id. 
id. 

5/ 3/57 
id. 
id. 
id. 

id. 

Observation 

Expêr. devant 
fabricant câble 

id. 
id. 

Parmi ces osdllogrammes, le n° 112 (h = 0,50 m) 
qui comporte 25 périodes (520 ms) montre un court­
circuit biphasé. Le disjoncteur n'avait pas déclenché 
au bout de 1 o sec ; l'intensité maximum relevée des 
courants de défaut est de 400 A dans la phase 3. 
Cet essai a donné lieu à inflammation. 

L'examen du câble montre une fente légère dans 
la gaine extérieure en P.V.C. ; la gaine intérieuxe 
et celle de plomb sont intactes. Les deux conduc­
teurs qui étaient situés dans I' axe vertical de la 
chute du mouton, ont été en contact franc ; le pa­
pier isolant est brûlé ; des fils de cuivre sont sec­
tionnés et perlés, ces perles se remarquent sur envi­
ron 2 cm; le papier est brûlé jusqu'à. l'extrémité 

libre du câble, distante de 15 cm ; les étinceUes 
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n'ont donc pu sortir que par cette extrémité ,li:hre. 
Le n° 111 (h = 0,60 m) montre un court-circuit 

biphasé entre 1 et 3, avec une intensité maximum 
de 400 A : il n'y a pas eu déclenchement. 

Le n° 115 (h = 0,45 m) montre un court-circuit 
biphasé entre 1 et 3, avec intensité maximum de 
390 A. décrochement nombreux dans les courbes 
des intensités 1 et 3, mais peu de variation dans les 
tensions co·rrespondantes ; le court-circuit devient 
ensuite tripha·sé pendant 5 périodes, avec une inten­
sité de 429 A, et i•l y a dédenchement, soit avec 
un retard de 1 sec. 

Les n° 118 et 119 (h = 0,50 m et 1 m) mornitrent 
des courts-circuits biphasés avec intern,ités de· 470 
et 415 A et déclenchement au bout de 104 et 95 ms. 

En conclusion. le déclenchement du disjoncteur 
est irrégulier ; il peut être retardé, l'intensité étant 
alors voisine de ceIIe de 375 A + 10 %, qui doit 
provoquer une disjonction instantanée ; la disjonc­
tion n'a pas eu lieu dans certains cas, alors que les 
courants sont nettement supérieurs à 90 A. 

II semblle que les couches de P.V.C. jouent le 
rôile d'un matelas amo·rtisseur, réduisant !'.énergie 
du choie à l'intérieur du câble ; le nombre de courts­
circuits biphasés augmente, ce qui n'avait été o,bte­
nu, pour les câbles enveloppés de jute, qu'avec de 
faibles énergies de choc. 

II faut a,ussi noter les courts-circuits entre phase 
et neutre (soit terre). 

En 1958, nous avons expérimenté des câbles de 
fabrica,tion française et be!lge. Les résultats sont 
donnés au tableau XXI. 

2. Câble d'éclairage 4 X 3 mm2. 

Ce câble est constitué (fig. 21) de quatre con­
ducteurs entourés de gaines de caoutchouc toi'lées, 
noyés dans une enveloppe de caoutchouc incom­
bustible toilée, et entourés d'une armature en fils 
d'acier, de 1,6 mm de diamètre, enrobée dans une 
gaine de P.V.C. 

,;--Toile gommée 
\ ~ourroge en caoutchouc. 

\ 

@/ ~i<térieur '27,5 mm 
L gaine RV.C '2mm 

'22fil5 acier '2mm enrobè:,PVC 
gaine en caoutchouc. 
7 fils <I> 1,'2 mm 

Fig. 21. 

Le diamètre extérieur de ce petit câble est de 
27,5 mm, ce qui donne une section totale de 
594 m.m.2 pour une section de conducteurs de 
12 mm2

, soit un rapport de sections d'environ 50. 
Les essais ont été effectués dans les conditions 

de l'année 1958, décrites au début de ce cha;pitre. 
Les résu!ltats sont rapportés au tableau XXI, sous 

les n°" 75 à 80 de I'-année 1958. 
On remarque que, pour une hauteur inférieure ou 

égale à 1 m (énergie de 120 kgm), il n'y a ni in­
iiammation, ni étinceJ.le ou arc extérieur : il semble 
qu'il faut porter I'énei'gie à 146 kgm (hauteur 
1,2 ni.) pour o.btenir une inflammation. Notons que 
cette inflammation ne se propage pa·s, sur le câb1le. 

Pour l'es,sai 77, le disjoncteur fonctionne avec re­
tard ; pour les autres essais, ile disjoncteur ne dé­
clenche pas et nous coupons au bout de 10 sec. 

Les hlessures occasionnées lors de l'essai 76 (h = 
1,20 m) ont été reilevées. en détail. La gaine exté­
rieure ·éclate en une boutonnièrè de 2 cm de lon­
gueur. Six Jcls d'armature ont leur petite gaine de 
protection déchirée et fondue sur io mm au contact 
seulemenil: des conducteurs, ce qui indique des arcs 
entre ces deux conducteœrs et l'armature-. 

La gaine extérieure est lacérée, déchirée en la­
melles noircies. 

Les i.solants des conducteurs eux-mêmes ont écla­
té, mais n'ont pas fondu ; dans ces conduoteurs 
eux-mêmes, il y a du cuivre manquant, sur 1/2 om.. 
avec perles. de soudure sur Jes fils. 

Pom une hauteur de chute de 0,80 m (essai 78), 
les isolants des conducteurs ne sont pas détruits, 
saU1f pour ,I' un d'eux. 

PoU!l' une hauteur de chute de 1 m (essai 79), 
les isolants sont percés vers [' extérieur, soit vers 
!'•armature. 

3. Câble de mine semi-souple de fabrication 
française 4 X 50 mm2 + 4 X 4 mm2 - I kV. 

Essais n°" 58/81 à 83. 

Description ('fig. 22). 

C'est un câble de diamètre extérieur 46,7 mm, 
donc d'une section de 1712 mm2

• pour une section 
de cuivre de 216 mm2

, soit un rapport de sections 
d'environ 8. 

Les isolements des conducteurs sont en caout­
chouc incombusttbre ; la gaine extérieure est en 
néoprène. 

Trois essais avec des énergies de 146 et 172 kgm 
(h = 1 .20 et t ,4 m) n'ont donné lieu ni à inflam­
mation ni à disjonction. II y a eu des étincellles 
extérieur.es, mais pas d'arc. 

L'examen intérieur des câbles blessés montre qu'à 
l'endroit de l'impact, la gaine extérieure a éclaté 
dans le sens longitudinal. Les fils pilotes sont in­
tacts, sauf l'un d'eux. Les isolants des c~ru:lucteurs 
portent une ouverture également en boutonnière. 



TABLEAU XXI. 

N• Hauteur Mode de Réglage des Déclen- Inflam- Débit 
choc déclencheurs chement mation huile 

58/75 0,80 Cornière et CCI 5 x IN 90 A 3 sec non - non 
poutrelle 

76 1,20 id. id. non - non 
77 1.20 id. id. retardé oui 3,5mm 0 

Fente 0,8-8 mm 
78 0,80 id. id. non non id. 
79 1 m id. id. non non id. 
80 1.20 id. id. non oui id. 

81 1.40 id. id. non - non 

82 1.20 id. id. non non 3,5mm 0 
Fente Ci,8-8 mm 

83 1,40 id. id. non non id. 

85 1.40 id. id. non non id. 

86 1.40 id. id. non non id. 
87 1.40 id. id. non non id. 

88 0,80 id. id. non oui id. 

89 0,60 id. id. oui non id. 
90 0,60 id. id. non oui id. 

101 1,50 id. id. non non id. 

102 1,50 id. id. non non id. 
103 1.00 id. id. non non id. 
104 1.50 id. id. non non id. 
105 1.50 id. id. non non id. 
114 1,50 id. id. non non id. 

Date 
Distance jet 
point impact 

5/6/58 

id. 
id. 0,95 X 0,42 

0,72 X 0.48 
id. id. 
id. id. 
id. id. 

6/6/58 

id. 0,95 X 0,42 
0,72 X 0,48 

id. id. 

id. id. 

id. id. 
id. id. 

id. id. 

id. id. 
id. id. 

3/9/58 id. 

id. id. 
id. id. 
id. id. 
id. id. 

20/9/58 id. 

Type de 
câble 

Eclairage fran-
çais 4 X 3 mm2 

id. 
id. 

id. 
id. 
id. 

Câble 
4 X 50 mm2 

4 pilotes 
id. 

id. 

Câble 10 kV 
3 X 50 mm2 

id. 
id. 

Câble VFVB 
lkV 
id. 
id. 

Câble 6,6 kV 
3 X 16 mm2 

id. 
id. 
id. 
id. 
id. 

Observation 

Gros arcs apparents 

Pas d'arc 
Pas d'arc 

La flamme ne se propage 
pas sur le câble 

On coupe après 10 sec. 
Etincelles sans arc 

id. 

id. 

Pas d 'étincelle 

1 1-' 
i 00 
1 ,l>­
i 

::i,,.. 
~ 
~ 

~ 
~ 
;,,... 
~ 

~ ;:;· 
~ 

""' 'Il 

\)j 

~ 
i 
'Il 

i tv 
1 .. 

. ...... 
1 ~· 

' I" 
1 t;· 
1 0 
1 ::, 
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~ Diamëtre ext.46,7mm 
,----gaine néoprène 2,5mm 

44fils acier q,l,BSmm.néoprêne5 
bourrage néoprène 1,5 

Fil<;, pilotes, 
J(, 4~cine coo,tchouc 1,2mm 

7filsdecuivre cj,Q,85 
c.ondudeur.s principoUl< 50mm'.! 

-----' gaine cooutc.houc 2mm 
•19fils 4>1,83mm 
Ruban gommé 

Fig. 22. 

Les conducteurs montrent du cuivre perlé vers l'ex­
térieur, à l'endroit où l'isolant est percé. Entre les 
coll!ducteurs eux-mêmes, on ne voit pas de traces 
de coups de feu. 

4. Câble de fabrication belge 3 X 50 mm2 -

10 kV. 

Essais 58/85 à 87. 

Ce câble (fig. 23) comporte trois conducteurs, en­
veloppés d'une gaine de P.V.C. de 5 mm d'épais­
seur, noyés dans un bourrage en matières plastiques 
et entourés d'une gaine de plomb. 

Il y a un diamètre extérieur de 50,7 mm soit une 
section totaJle de 2019 mm2, pour une section de 

,,-60,ne Pb '2,1 mm 

Fig. 23. 

..,...~ exterieur 50,7mm 

PVC 5mm 4'19,15mm 

19fils1,83mm 
<1>9,15mm 

conducteurs de 150 mm2, soit encore un rapport 
de section de 13,4. 

Trois essais avec une énergie de choc de 172 kgm 
(h = 1,4 m) ne donnent ni étincelle extérieure ni 
ill!flammation ni dÎSjonction au bout Je 10 sec. 

Ces chocs sont pourtant sévères ; ils produise:nt 
dans la gaine en plomb urie entaille de la largeur 
de la cornière, soit 10 mm, réduisant l'épaisseur du 
câble à 26,5 mm, soit environ de moitié, et l'aplatis­
sant pour atteindre une largeur de 79 mm. Dans 
ces entailles, on remarque des petits trous ; ce,pen­
dant, l'examen intérieur du câhle montre que les 
conducteurs, bien que pliés, restent to.rsa:dés et que 
leur gaine iso1lante en P.V.C. est intacte. Il n'y a 
donc pas eu de court-circuits. 

5. Câble de fabrication belge 3 X 15 mm2 -

1 kV. 

Essais 58/88 à go. 

Ce câb:le (fig. 24) est constitué de trois conduc­
teurs .de seipt fils de 1,65 mm enveloppés d'une 
gaine en P.V.C. Ces trois conducteurs sont no~és 
dans un bourrage en matières synthétiques, enve­
lo,ppé de 18 fils méplats dont 16 sont en acier et 2 
en cuivre. La gaine extérieure est constituée d'une 
enveloppe de P.V.C. de 1,5 mm .d'épaisseur. 

,;;:--<!>extérieur Q4mm 
\ s;:--gaine P.V.C 1,5 mm 

\ \ 18fil& méplats 3mm )(0,7mm 
\ dont 16 en acier, 2 en cuivre 

\ 

,, ~rroge plastique, gaine 

1 
de 1,25 mm en synthétique 

~-7 fils cuivre cp 1,65 mm. 

Ftg. 24 . 

D'un diamètre extérieur de 24 mm, il a une sec­
tion totale de 452 mm2

, pour une section de cuivre 
de 45 mm~. soit un rapport de se'Ctions de 10. 

Trois essais ont été effectués sur ce câble. avec 
des énergies de choc de 68 kgm et de 94 kgm 
(hauteur de choc 0,80 et 0,60 m). · 

Deux de ces essais ont donné lieu à inflammation 
sans qu'il y ait eu disjonction. Par contre, le 3me 
essai n'a pas donné lieu à inRammation mais à 
disjonction rapide. 

Les blessures occasionnées au câble montrent 
l'éclatement des isolants dans le sens longitudina,1 
et un contact entre deux conducteurs avec perlage 
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de l'un ou des conducteurs sur 3 à 4 mm de lon­
gueur. 

La [aine extérieure en P.V.C. a éclaté en bou­
tonnière à l'endroit de fimpad, laissant apercevoir 
le cuivre de l'un ou des conducteurs. 

6. Câble de fabrication belge 3 X 16 mm2 

6,6 kV pour pose horizontale. 

Essais 58/ 101 à 105 et 114. 

Ce câble (fig-. 25) est constitué de trois conduc­
teurs de 16 mm~. composés de sept fils en cuivre 
de 1,7 mm de 0. 

~/ 

1~, 
j L bourroge en néoprène non coulé 
L gaine P.V.C de 3,2 mm 

- 7filscuivre 1,7mm 

Fig. 25. 

Ces conducteurs sont entourés. d'une !faine iso­
lante en P.V.C. de· 3,2 mm d'épaisseur. Ils sont 
noyés dans un bourrag·e en néoprène non vulcanisé 
et enveloppés d'une gaine en plomb de 1,6 mm 
d'épaisseur et d'une !faine de P.V.C. ignifuge de 
2,2 mm. L'armature comprend 23 fils d'acier ga1lva­
nisé méplats de 4 X 1,4 et un feuillard contre spri­
rale de 2 X 0,2 mm, enve;lorppés d'une gaine exté­
rieure en P.V.C. ignifug-e de 2.4 mm. Le diamètre 
extérieur du câble est égal à 42, 1 mm, soit 1496 mm:;:, 
pour une section de cuivre de 3 X 16 = 48 mm:;:·, 
soit un rapport de section de 30 environ. 

Aucun des chocs ne donne lieu ni à étincelle ni 
à are ni à déclenchement ,du disjoncteur, qui est 
coupé vo,lontairement après 10 à 20 sec. 

Examen intérieur du câble. 

Le câblle est écrasé d'une ,façon sévère sur la lar­
geur de la cornière couperet pour un choc de 
197 kgm: le diamètre du câhle est, au droit du 
choc, réduit à 27 mm, ce qui représente 64 % de sa 
valeur initiale. 

La gaine extérieure en P.V.C. est marquée de 
l'empreinte de la cornière, mais n'est pas. trouée, ce 
qui indique que, même s'il s'était pro,duit un court­
circuit, les particules de cuivre incandescentes 
n'auraient pu s'échapper du ·câble. 

Les fils de I' armature sont pliés mais non cassés, 
ce qui est un élément favorable, un fil cassé ris­
quant de trouer la [aine extérieure. 

La g·aine intérieure en P.V.C. est par contre 
trouée par les fils en méplat. 

La gaine en plomb est écrasée jusqu'à une· épais­
seur de 12,5 mm pour un choc de 197 kgm., soü jus­
que 41 % de sa valeur initiale, et jusqu'à une épais­
seur de 16,5 mm pour un choc de 120 kgm, soit 
jusqu'à 55 % de sa valeur initiale. Cette gaine est 
trouée Iors des chCYCs de 197 kgm: ces trous se si­
tuent à l'aplomb des trois conducteurs qui sont ra­
menés .dans un même plan. Eile n'est pas. trouée 
pour le choc de 120 kgm. 

La gaine bourrag'e en néoprène est trouée au droit 
des condu>ctems pour les chocs de 197 kgm, eUe 
n'est pas trouée pour le choc de 120 kgm. 

Les [aines isolantes en P.V.C. entourant chaque 
conducteur, sont intactes, sauf lors d'un essai avec 
une énergie de 197 kgm, où la gaine d'un seul con­
ducteur est griffée légèrement. 

Un essai de claquage du bout de ce conducteur, 
dans l'huile, a été poussé à 45.000 V sans résultat. 

Les câbles avec isolants et gaines en P.V.C. ré­
sistent beaucoup mieux au choc que ceux avec iso­
lants en papier et gaine en jute. 

Avec un choc déjà sévère au point de vue pres­
sion unitaire et d'une énergie déjà g-rande: 200 kgm, 
la souplesse des gaines protège les conducteurs. dont 
les gaines isolantes restent intactes : il ne se pro­
duit donc pas de court-circuit et le même résultait 
encourageant eut été atteint si le câble avait été 
choqué alors qu'il était sous une tension de 6,6 kV, 
tension pour laqueJile i;l est construit. 

On peut estimer que les chocs d'essais reprodui­
sent des chocs moyens et fréquents dans la mine : 
déraillement d'un wagonnet, chute d'un cadre mé­
tallique, d'une gro•sse pierre. 

On mesure le prog-rès accompli dans la résistance 
mécanique des câbles des mines, en se rappelant le 
premier essai, au cours duquel la chute d'un cla­
veau de 38 kg d'une hauteur de 60 cm sur un câble 
armé de puits de mine, avec isolement au papier, 
provoquait un court-circuit avec projections impor­
tantes de matières incandescentes. 

D. - Ampleur d'un incendie d'huile, 

Le 14 octobre 1958, nous avons, procédé à des 
essais d'un genre nouveau. En allumant de l'huiJe 
dans un esipace confiné, nous avons vou~u voir jus­
qu'à quelle distance pouvait s'étendre la flamme. 
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1. Expériences dans une conduite de buses de 
400 mm de diamètre. 

Essai n° i. 

Condi!tions : buse de 2,50 m de longueur, posée 
horizontalement sur le sol. 

Point chaud : que!lques braises disposées à une 
extrémité de la buse. 

Projection d'huile : orifice de 2 mm de diamètre 
( débit 7 litres/min), sous une pression de 
6 kg/ cm~· ; prnjedion sur le point incandescent. 

Résultat : petite flamme. 
On sowfHe avec un jet -d'air comprimé sur cette 

flamme qui sort alors par I' orifice opposé. 

Essai n° 2. 

On retourne Ia buse dans le sens du vent. 

Conditions : On remplace les braises par une 
torche enfiammée qui est maintenue dans le jet 
d'huile à l'aide d'une perche. 

On remplace I' orifice de 2 mm de diamètre par fa 
fente ,de 8 X o,8 mm (débit 6:6 litres/min). 

Résultat : Flamme sortant par I' autre orifice sur 
une longueur de 2 m à 2,50 m. 

On s~uiffle alors avec un boyau d'air comprimé 
et il se produit un retour de flamme vers I' arrivée 
d'air comprimé. 

Essai n° 3. 

Longueur de buses : 11 m. 
Les autres conditions sont inchangées. 

Résultat : une flamme énorme sort par l'autre ex­
trémité de la buse. 

On souffle alors de I' air comprimé. La flamme 
resite la même. 

Après avoir arrêté l'alimentation en huile, Ja 
flamme dispa:riaît, mais des fumées noires opaques 
continuent -à s'échapper de la buse. On effectue 
alors une prise d'échantillon de ces fumées dont 
I'analys.e donne : 

Essai n° 4. 

C02 
02 
CO 
CH4 
N2 
Kz 

Mêmes conditions mais 
portée à 17 m. 

On mesure 1les débits de 

1) sans air comprimé 

5,7 % 
17 % 
0,35% 
0,45% 

76 % 
4,8 

la longueur de buses est 

courants d'air : 

V = 1,15 m/sec 
Q = 0,145 m 3/sec 

2) avec afr comprimé V 
Q 

6,08 m/sec 
0,763 m3/sec 

Résultat : Sans air comprimé, la flamme sort de 
la conduite avec une fumée opaque et grise. 

Avec air comprimé, la flamme s'allonge et il y a 
des retours de flammes vers l'arrivée d'air comprimé. 

Après arrêt de I'alimentation en huile et de: fair 
comprimé, il sort une fumée no-ire dont l'an.a.lyse 
donne: 

C02 6,4 % 
02 10,57% 
CO 0,74% 
CH4 0 
N2 82,29 % 
Kz 6,58 

Essai n° 5. 

Mêmes conditions, mais la longueur des buses est 
portée à 23 m. 

Les résultats sont identiques à ceux de l'essai 
n° 4. 

Une analyse faite dans les mêmes conditions 
qu'en 4 donne les résultats suivants : 

C02 2,6 % 
02 16,87 % 
CO 0,082 % 
CH4 0,318 % 
N2 80,13 % 
Kz 1,8 

Pour ces essais 4 et 5, les flammes sortaient de la 
conduite avec une longueur de 6 à 7 m, accom­
pagnées d'une fumée noire et opaque. Cette 1fumée 
fut emportée par le vent vers une rue voisine et 
resta opaque sur environ 150 m. Nous n'avions dû 
pourtant brûler que 3 à 4 litres d'huile. 

A cause de l'ampleur du nuage de fumées., qui 
gênait le voisinage, nous avons dû transporter noitre 
dispo,sitif dans un endroit plus désert. 

Le i7 octobre 1958. 

Essai n° 6. 

Conditions. Longueur des buses horizontales : 
36 m. 

A ce nouvel emplacement, la direction du vent 
par rapport à Ia conduite ne pro'Voque plus un cou­
rant d'air soufflant vers l'extrémité des buses. Par 
contre, la pression d'air comprimé ayant été aug­
mentée, on obtient un débit de : 

V = 9,68 m/sec 
Q = 1,21 m 3/sec. 

Par ailleurs, les autres conditions restent inchan­
gées ; projection d'huile par la fente 8 X o,8 mm 
(débit de 6,6 litres/min) et allumage par une torche 
enflammée. 
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Résultats. La Hamme occupe toute la longueur 
des buses et sort à l'extérieur sur une longueur de 
1 à 2 m. IJ y a un retour de flammes pulsatoires au 
brûleur et la flamme sort par les joints d'assem­
blage des buses. 

Essai n° 7. 

Mêmes conditions. 
La flamme sort et s'épanouit sur 5 à 6 m. 

Essai n° 8. 

Mêmes conditions. 

La flamme ne so,rt pas des buses, mais une fumée 
abondante empêche toute autre observation. 

Essai n° 9. 

Mêmes conditions. 

Une filamme appa,raît à l'extrémité des buses, 
mais ne dure pas. 

Essai n° 10. 

Mêmes conditions, mais, on remplace la fente par 
le trou de 2 mm. 

La flamme ne sort pas de la conduite. 

Essai n° 11. 

Mêmes conditions, mais on remplace I' orifice de 
2 mm par la fente. 

A 1 m de l'extrémité des buses, on dispose verti­
calement un panneau en bo,is constitué de deux 
planches jointives de 30 cm de ,largeur, 2 cm 
d'épaisseur et de 1,60 m de hauteur. 

Après alluma1te, une flamme sort de la conduite 
mais ne dure que quelques. secondes. La fumée 
noire continue à sortir et s'écrase contre le panneau. 
L'essai dure 1 min. Nous remarquons alors un trou 
embrasé dans le panneau au joint des deux plan­
ches. 

Le 2i octobre 1958. 

Essai n° 12. 

Nous recommençons ce même essai, mais en uti­
lisant 12 m de buses. 

La mesure du débit d'air comprimé donne : 

V = 21.12 mlsec 
Q = 2,64 m 3/sec. 

Le même panneau est disposé à 1,20 m de la 
sortie des buses. 

La flamme sort des buses et s ecrase contre la 
porte. L'essai dure 75 sec, mais la porte ne s'en­
flamme pas. Elle était restée exposée à la pluie pen­
dant 4 jours. 

Essai n° 13. 

lvlêmes conditions. 
Un panneau semblable au précédent, mais en 

bois plus sec, ne s'enflamme pas. L'essai a duré 
30 sec, mais le panneau ne fut exposé aux flam­
mes que pendant très peu de temps. Une fumée 
extraoix:linairement opaque sortait de la conduite 
et s'écrasait contre le panneau. 

Une analyse des fumées après arrêt de l'alimen­
tation en huile, mais alors que l'on soufflait de l'air 
comprimé, a donné les résultats suivants : 

C02 2 % 
02 17,6 % 
CO 0,21 '% 
CH4 0 

H2 0,19% 

N2 Bo % 
Kz 6 

Remarques générales. 

Lors de ces expériences quels que soient le débit 
d'huile uti'lisé et le débit d'air comprimé, nous re­
marquons une quantité importante d'huile qui ne 
brûle pas et qui stagne après les essais dans la 
partie inférieure de la conduite, et cela sur 15 à 
20 m de longueur à partir du brûleur. Nous n'avons 
pu apprécier la quantité d'huile qui échappe ains.i 
à la combustion. 

Cette huile stagnante continue à brûler en petits 
foyers localisés et en dégageant une fumée noire 
dont Ies analyses sont rapportées ci-dessus. En souf­
flant de I' air comprimé en débits variables avec le 
maximum de 2,64 m3/sec ci-dessus, on ne parvient 
ni à étendre ces foyers ni à les éteindre ; ils con­
tinuent à brûler en une ou plusieurs petites flammes 
localisées. Nous avons dû les éteindre en envoyant 
dans les buses un jet de neige carbonique accom­
pagné d'une chasse d'air comprimé. 

Répétons donc que de l'huile échappe en quan­
tité notable à la combustion et que les fumées sont 
extraordinairement opaques parce que chargées de 
suies ; eIIes contiennent donc beaucoup d'imbrûlés. 
Pourtant, il faut théoriquement environ 10 m 3 d'air 
strictement nécessaire à la combustion complète de 
1 litre d'huile. Le débit d'huile était de 6,6 litres/ 
min, soit o, 11 litres/ sec. Le débit d'air strictement 
n:écessaire était donc de 1, 1 m 3 / sec ; il était large­
ment dépassé, parfois doublé au cours de nos expé­
riences. 

C'est la division grossière de l'huile, empêchant 
un mélange intime d'huile et d'une quantité suffi­
sante d'air, qui provoque ces imbrûlés, contraire­
ment à ce qui se passe dans un brûleur à mazout. 
Dans ces brûleurs, on a, par empirisme, réalisé un 
mélange intime de mazout pulvérisé, et non pas 
divisé, avec 'la quantité nécessaire d'air. 
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2. Expériences dans la galerie d'essais des 
explosifs de l'Institut Nœtional des 'Mines, à 
Paturages, en nove,mbre 1958. 

Nous aurions voulu nous rendre compte de l'im­
portance possible de la Hamme d'un feu d'huile 
dans une gailerie de travaux souterrains; c'est-à­
dire nous aurions voulu extrapoler les résultats oh­
tenus ,dans la conduite d e 400 mm de diamétre à 
une section notahlement plus grande. Nous n'avons 
pu trouver dans les installations superficielles des 
charbonn:ag,es environnants une galerie ouverte se 
prêtant sarus danger à ces essais .. Aus,si, nous avons 
demandé à l'Institut National des Mines l'utiiliS'a­
tion de sa galerie d'essais de.s explosifs, qui a une 
section de 2 m2• 

Nous reme'!'cfoDiS Mr. Pripiat, Administrateur de 
l'I.N.M., de nous avoir mis la galerie à notre dispo­
sition et nous remercions également Mr. Callu±, 
Ingénieur principal divisionnaire à l'Institut, ainsi 
que ses coillabora,teurs., pour I'aide qu'ils nous ont 
aimablement apportée dans la réalisation de ces es­
s•ais. Certains de ces essais ont d'ailleurs été réaiisés 
entièrement par l'I.N.M. 

Nous remercions également l'v1r. Dutilleul, Di­
recteur des travaux à la S.A. -des Charbonnages du 
Levant et des Produits de Flénu, qui nous a prêté 
un ventilateur de 15 ch, ce qui a permis '1a réalisa­
tion d'une partie des es~ais. 
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La galerie d 'essais est composée d'éléments cylin­
driques en acier, boulonnés les uns aux autres, d'une 
longueur totale de 40 m. de 1,6 m de diamètre, soit 
d'une section de 2 .m 2

• 

Des hublots en plexiglas, disposés tous les 3 m, 
permettent de suivre la progression de :la ff'amme 
dans la galerie (fig. 26). 

A une de ses extrémités, la galerie comporte une 
chambre d'explosion ; lo,rs des essa.is: d' eocpfosif s au 
grisou, cette chambre est déilimitée par une paroi 
en papier, et le mortier vient boucher un oriÜœ oir­
culaire de 55 cm de diamètre, pratiqué dans la paroi 
transversale. 

Pour nos essais, nous n'avons p,as uti'lisé la paroi 
en papier et un ventilateur a été .placé devant l' ori­
fice circulaire. 

La 1talerie est ouverte à l'autre extrémité. 

Les 29, 30 et 31 octobre 1.958. 

Le dispositif de division d'huile (fig. 26) est à 
l'emplacement de la chambre d'explosion. II est 
constitué: 

1) par il' on:fice circulaire de 2 mm de diamètre, 
avec press,ion de 6 kg/ crn2 (débit 7 litres/ min), dont 
le jet conique frappe une petite tôle écran, de 
35 X 27 cm, disposée p erpendiculairement à 55 cm 
à l'est de l'orifice ; 

2) une fente 13 X o,8 mm ( 18 litres/ min) débi­
tant une nappe frappant le sommet de la galerie. 

L' aiilumage est réalisé par I' explosion de 50 g 
de poudre noire, mise à feu par un inflammateur ; 
cette charge est sus.pendue dans la trajectoire du 
jet conique. 

L'air soufflé par l'orifice ouest est fourni par un 
ventilateur à air comprimé, donnant un débit de 
2.6 m 3/sec, soit une vitesse de 1,3 rn/sec. 

Essai n° 1.. 

Le régime de ventilation étant établi. on ·allume 
la charge de poudre norire au moment où l'on pro,­
jette l'huile. Il se produit une Hamme fugace de 
7,5 m de longueur. 

Essai ri0 2. 

Mêmes conditions, mais le jet conique est fourni 
par I'oriifiœ circulaire de 3,5 mm de diamètre (déhit 
13,6 fütres/min). 

II s·e produit une Hamme fugace de 12 m de lon­
gueur. 

Essai n° 3. 

Mêmes conditions que pour l'essai n° 2, mais on 
descend la charge de P.N. de façon qu'eHe n'inter­
cepte plus le jet conique d'huile. 

La flamme atteint une longueur Je 27 m, puis 
revient vers ouest dans, la « chambre » d'explosion 
où eIIe se stabi[ise. 
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Durée de l'aller et retour de la flamme : 30 sec. 
Ces essais ont été réalisés par l'I.N .M. 

Le 4 novembre 1958. 

Essais effectués en collaboration avec l'I.N.M. 

Essai n° 4. 

Le même dispositif (fente de 13 X o,8 mm et 
trou de 3,5 mm) est disposé à 11 m de la sortie 
lihre de iia galerie (fig. 27). 

EST 

~J-
0.Jl 3 

Dispositif d',nJect,on 
et d'ollumoge 

1L
-

V•1.3m/sec L O•Z.&m'/sec r 
11.on_ / 

Fig. 27. 

OUEST -
~ 

Une porte en bois est plantée verticalement à 
l'extérieur, à o,6o m de la sortie. 

Cette porte, de 2 m de hauteur et 1,5 m de lar­
geur, est constituée de planches sèches de 12 à 
15 mm d'épaisseur. 

On provoque l'aHumage de la flamme par un 
brandon d'étoupe enduite d'huile, disposé sous le 
jet inférieur. 

La filamme sort de l'orifice et se maintient, avec 
des fumées très abondantes et noires. 

La porte rougit au contad de la flamme, qui se 
maintient pendant l'essai d'une durée de 80 sec. 
Elle ne flambe pas pendant qu'elle reste exposée 
aux fumées abondantes, mais dès que ces fumées se 
dissipent, elle flambe. 

Essai n° 5. 

Mêmes conditions, mais on supprime la nappe 
d'huile supérieure : on n'obtient qu'une flamme 
fugace. 

Le 5 novembre 1958. 

Les essais suivants ont été effectués en collabo­
ration avec l'I.N.M. 

Nous avons remp!"acé le ventilateur à air com­
primé par un ventilateur électrique de 15 ch, don­
nant un débit de 375 m3 /min sous dépression nullr. 

Le débit mesuré dans la galerie est de 6,2 m3/sec, 
avec une vitesse de 3,10 m/sec. 

Le dispositif d'allumage d'huile est, comme dans 
les essais 4 et 5, à 11 m de I' orifice libre de la 
galerie. 

Essai n° i (fig. 28). 

Jet en nappe horizontalle, de 13 X o,8 mm 
( 18 litres/min) frappant un petit écran métaHique. 
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~ -Ç~-~. 99;:,,te 
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Fig. 28. 
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L 'allumage se fait comme dans les essais 4 et 5 
par un brandon d'étoupe, imbihée de pétrole et 
d'huile, allumé préalablement et pendu dans la tra­
jectoire de la nappe. 

On souffle l 'air, on injecte. 
La flamme est très fugace et ne sort pas par I' ori­

fice. 

Essai n° 2. 

Mêmes conditions et résultats. 
La pression d'air comprimé sur la cuve était tom­

bée à 3 :kg/ cm2
• 

Une flamme se maintient sur l'aire de la galerie 
(huile non brûlée). 

On réinjecte de l'huiile sur ce feu: il n 'y a pas 
de flamme sortant par I' orifice, mais seulement une 
abondante fumée no,ire. Il a été remarqué que la 
combustion est très incomplète malgré le débit de 
6 m3/sec; environ plus du double du débit stricte­
ment nécessaire. 

Essai n° 3. 

On dis.pose le jet tranversalement à la galerie 
pour qu'il s'écras·e contre _ila paroi; le brandon en­
flammé est dans la trajectoire du jet. Après injec­
tion, la flamme sort de la ga:lerie et enflamme la 
porte en 1/2 min. La flamme se maintient et la 
fumée noire est abondante. 

Il est à noter que, dans ce cas, l'huile était pro­
jetée contre la paroi de la galerie, qui constituait 
un écran plus efficace que la petite tôle. 

Essai n° 4. 

Jet conique de 2 mm 0 (débit 7 litres/min) 
disposé comme en 3) transversalement à la gale-rie. 

Résultat : la flamme se localise au jet, mais ne 
se propage pas. Fumée grise. 

Après arrêt de l'injection, .Je brandon continue à 
brûler ainsi qu'une tâche d'huile à l'aire de la ga­
lerie, mais il n'y a pas de propagation du feu, mal­
gré I' air soufflant. 

Essai n° 5. 

Jet conique de 3,5 mm 0 (débit 14 litres/ min) 
disposé transvers'éi,lement à Ja ga'1erie, même dispo­
sition du brandon enflammé. 
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Résultat : la flamme reste dans la section inté­
ressée par la projection d'huile, ainsi qu'au sol ; 
elle remonte vers le courant d'air, au so1l sur 6 m. 
Un quart d'heure après cess,ation de '1a projection, 
l'huile hrûle toujours au so.I, ainsi que le brandon. 

On projette de nouveau l'huile, mais la flamme 
reste localisée dans la section, en tournan't dans le 
sens des aiguiUes d'une montre, ainsi qu'il a été 
observé à travers le ventilateur de l'extrémité ouest. 

Essai n° 6. 1 1 

On utilise une lance d'·aITosage, donnant un jet 
très éparpillé · d'huile finement divisée, de 2 m de 
portée, de 14,5 litres/min. 

Le jet est t-ransversal à la galerie et le brandon est 
placé dans la trajectoire du jet (fig. 29). 

Lonce 
d'orrosoge 

Fig. 29. 

Résultat : Courte flamme localisée. 

Essai n° 7 (fig. 30). 

Jet de 3,5 mm 0, disposé longitudinalement à la 
galerie. 
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Fig. 30. 

Brandon de coton vers la parolÎ ,de la galerie et 
sous le jet. 

Résultat: Flamme de 2 à 3 m de longueur, tour­
nant dans le sens des aiguilles d 'une montre quand 
on l'observe à travers le ventilateur. 

Essai n° 8. 

Même disposition qu'au 7, mais, le jet est con­
centré sur le brandon ernflammé. 

Résultat: Ce brandon a tendance à s'éteindre. 

Essai n° 9. 

Double jet (fig. 31), le jet supeneur étant pro­
duit par 1a lance d'arrosage, le jet inférieur, par le 
trou de 3,5 mm 0 ; ce dernier s

0

éCI'ase sur un petit 
écran de 27 cm de hauteur et 35 cm de largeur, la 
lance projette son jet au-dessus de ,l'écran. Brandon 
enflammé sous le jet inif érieur. 
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Fig. 31. 

Résultat : En. deux s·econdes, Ia flamme parcourt 
les 11 m, s · épanouit en dehors de la galerie sur 
7 à 8 m de hauteur et fait flamber les branches des 
arbres environnants. 

Le 7 novembre 1958. 
Essai n° 10. 

Mêmes conditions et I1ésœltat qu'à l'ess,ai n° 9; la 
fwnée noire est très abondante. 

Essai n° 11. 

Le dis.positif précédent (jet de 3,5 mm et lance 
d'arrosage) est reculé à 26 m de l'orifice de la g·a­
lerie. 

Résultat : par les. hublots, on observe une flam­
me d'au moins 12 m, qui se maintient ; les deux 
hubfots suivants sont fêlés et op,aques. 
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Essai n° 12. 

Mêmes conditions qu'en 11. 

La flamme prngresse rapidement sur 15 m. de lon­
gueur, eille tarde de 15 à 18 m et gagne enfin la 
sortie en 40 sec. Elle se maintient à l'orifice, avec 
beaucoup de fumées noires. 

Essai n° 13. 

Pour tenter de réaliser une combustion plus com­
plète, on rempla.ce le jet inférieur de 3,5 mm de 
diamètre par un jet de 2 mm de diamètre. 

La flamme hésite d'abord, atteint une longueur 
de 12 m en 30", et le bout de la galerie en 60". 

La flamme disparaît et réapparaît plusieurs fois 
à l'orifice dans un nuage de fumées noires encore 
plus abondant que lms de l'essai précédent, bien 
que l'excès d'air soit plus grand. 

Essai n° 14. 

Le jet inférieur est une nappe passant par la fente 
13 X o,8 mm, disposé hodzontalement. Une partie 
de cette nappe .frappe le petit écran. 

Résultat : Une Hamme de 6 m de longueur se 
maintient dans la partie nord de la galerie occupée 
par l'écran. Fumées grises. 

Nous aurions voulu poursuivre ces essais, en par­
ticulier en augmentant la surface de la tôle écran. 
Mais nous les avons. arrêtés parce que plusieurs. hu­
blots en glace de 2 à 3 cm d'épaisseur, avaient été 
endommagés par la chaleur, ainsi que les joints 
d'assemblage des éléments de la galerie. Nous 
comptons. pouvoir les poursuivre dans, la nouvelle 
galerie d'essais des matériaux à l'inflammation, que 
I'I.N.M. est occupé à construire. 

En résumé, 

Nous avons obtenu une flamme de 2 m 2 de sec­
tion et d'au moins 26 m de longueur en divisant 
un débit de 21 à 28 litres/min d'huile sous 6 kg/cm2 

de pression par deux orifices ; dont l'un est une 
lance d' arrosag·e, l'autre un trou circulaire de 2 ou 
3,5 mm ,de 0 ; ce dernier jet frappe une petite tôle 
écran; le débit d'air est de 6,2 m3/sec. 

Comme pour les essais dans les buses de 400 mm 
de diamètre, nous remarquons des dépôts d'huile 
imbrûlée au sol et des ,fumées noires,, contenant en­
core beaucoup d'imbrûlés·. Ces dépôts d'huile con­
tinuent à brûler en petits foyers qui ne s'activent 
et ne s'étendent pas sous le courant d'air de 
2.6 m 3/sec ou 6,2 rn3/sec. La flamme est très loca­
lisée dans certains essais. où l'Irnrle n'est pas assez 
divisée ou ne rencontre pas un écran approprié. 

Une porte de bois située à la sortie de la galerie 
s'enil'Iamme et brûle en un temps très court. 

E. - Essai d'extinction d'un incendie, 
alimenté par de l'huile. 

avec des lances de pompiers. 

Cet essai a été effectué le 12 septembre 1958. 
Un tronçon de puits a été monté dans un endmit 

écarté, aifin de pouvoir y réaliser sans dang·er des 
incendies d'huile très violents. 

Le tronçon de puits est en claveaux : i'l a 3,2 m 
de ,diamètre et 2,3 de hauteur, il est ouvert sur un 
quart de la circonférence pour constituer un « re­
gard». Des ouvertures sont ménagées à la base du 
tronçon, dans le 2me tas de claveaux, pour permettre 
une arrivée d'air sur le foyer. · 

L'huile s'échappe par un od.fice de 3,5 mm 
de diamètre (débit 14 litres/min) et une fente 
o,8 X 8 mm (6,6 litres/min) sous une pression de 

6 kg/cm2
• Le cône et la nappe d'huile divisée 

s'écrasent sur une tôle placée verticalement, sur une 
hauteur de 0,50 m dans le milieu du puits. 

Le débit d'huile est d'environ 20 litres/min. 

L'huile divisée est projetée sur un feu de paille 
et les fllammes montent bientôt à une hauteur de 

7 à 8 m. 

Un premier essai d'extinction a lieu avec une 
lance de 14 mm de diamètre, munie d'un pulvérisa­
teur à finesse variable, alimentée sous 5 kg/ cm2 de 
pression. 

L'eau divisée remplit toute la section du tronçon 
de puits, sans résultat apparent. 

Le feu étant limité à la section du tronçon de 
puits, les pompiers approchent alors du foyer et 
visent particulièrement la sortie de l'huile par les 
orifices : il n'y a pas de résultat apparent. L'essai 
dure 3 min, temps de vidange du réservoir conte­
nant l'huile. 

Un second es.saï, d'une même durée, a lieu avec 
une lance de 24 mm d'orifice de sortie, également 
sous 5 kg/cm2

• Le débit d'eau est de 848 litres/min 
et le jet est compact et brutal. Les pompiers peuvent 
s'approcher du tronçon de puits et d'une distance 
de 3 m viser les orifices d' arrivé.e d'huile. Ils ne 
parviennent pas à éteindre l'incendie pendant les 
trois minutes nécessaires à la vidange du réservoir 
d'huile. 

Nous comptons continuer ces experrences dont le 
sujet est loin d'être épuisé, en faisant varier les 
facteurs qui les conditionnent. notamment Ia pres­
sion de l'huile et la tension d'alimentation du câble. 

Il nous a toutefois paru utile de donner dès à 
présent connaissance de CeS' premières études aux 
personnes intéres,sées par la ques:tion de l'utilisation 
de l'huile ,comme fluide hydraulique et la sécurité 
au choc des câbles éilectriques dans la mine. 



La pratique d:u rabotage en couche mince 
au siège Blanchisserie d'e la S.A. d;es Charbonnages 

Mambou.rg, Sacré-Mad:ame et Poirier Réunis (*) 

par J. DENIS, 
Ingénieur Divisionnaire 

SAMENV ATTING 

De bedrijf szetel « Blanchisserie » ontgint op 1.114 m diepte een afzetting waarbij een belangrijke 
tonnage gewonnen wordt uit dunne lagen. 

De bijdmge geeft de wijze weer waarop een schaafmethode, di.e op punt gesteld werd in de Kolen­
mijnen André Dumont te Waterschei, werd toegepast. 

Na een bondige opsomming van de kenmerken van deze methode, die de talrijke nieuwe taken aan 
het personeel opgelegd doet uitschijnen, worden de middelen beschreven die gebruikt werden om de eerste 
ploeg gespecialiseerde werklieden op te leiden. 

De T.W.1.-methode werd toegepast bij de opleiding in drie fasen : 

1 ° lnoe{ening op een installatie die op de bovengrond, in de schoolmijn, was opgesteld ; 
2° lnbedrijfstelling van een korte en zeer regelmatige pijler (70 m) om slechts een klein aantal werk­

lieden te moeten gebruiken en om aan deze alle andere moeilijkheden te besparen dan degene 
die eigen zijn aan de nieuwe methode ; 

3° Opleiding van een voldoend aantal werklieden om een werkplaats van normale lengte ( 150 à 
180 m) te bezetten ; deze opleiding werd verzekerd door periodisch enkele nieuwe elementen in 
de ploeg te brengen tijdens de ontginning van de opleidingspijler. 

De ontginning van deze schaa/pijler duurde 4 maanden. Zij geschiedde zonder nadelige gevolgen op 
gebied van de productie en van de prestaties van de bedrijf szet el, dank zij de progressiveiteU van de 
inuoering der methode en de spreiding der moeilijkheden. 

Ben twe:ede schaa{pijler werd i.n oktober 1957 in ontginning gesteld en de resultaten die gedurende 
de uolgende 7 maanden geboekt werden, kunnen als uolgt samengevat worden : 

Lengte : 165 m 
Üpening : 0,65 m 
Macht : 0,58 m 
Dak en muur : schie/ er 
Heiling: 70 

Dagelijkse productie : 270 

Pr.estatie : 2,700 t 

Üp gebied van kostprijs werd een vergelijking gemaakt tussen deze werkplaats en een gelijkaardige 
pijler in dezelfde laag, ontgonnen door middel van persluchthamers en met veruoer door on.Jerband. De 
uergeleken resultaten zijn degene die de beide methodes onderscheiden : 

Lonen en lasten 
Drijfkracht 
Delging materieel 

Schaa/pijler 

188 Fi t 
8 Fi t 

37 Fi t 

Afbouwhamers 

304 Fi t 
5 Fi t 

16 Fi t 

(*) Conférence donnée au Cerde d'Etudes « Mines » de l'A.I.Lg . le 8 décembre 1958. 



194 Annale.r des Mines de Belgique 2• livraison 
---~ ---

Na enkele d;fers te hebben gegeven over de invloed van de aanwe'Zigheid van een storing in de 
pijler, waarvan de verwerping ongeveer gelijk is aan de opening van de laag, eindigt de bijdrage met he-t 
besluit dat een der bijzonderste re·denen van het welslage'n van de me-thode op de bedrijfszetel Blanchisserie 
gelegen is in de zorg die aan de opleiding van het personeel en aan de organisatie van het werk werd 
besteed. 

RESUME 

Le siège Blanchisserie exploite à la profondeur de i.114 m un gisement dont un important tonnage 
en couche mince. 

L'exposé relate comment fut pratiquée une méthode de rabotage parfaitement mise au point aux 
Charbonnages André-Dumont à Waterschei. 

Après un rappel sommaire des caractéristiques de cette méthode qui fait apparaître les nombreuses 
tâches nouvelles imposées au personnel, le conférencier s'attache à décrire les moyens qui furent employés 
pour former la première équipe d'ouvriers spécialisés. 

La méthode T. W.l. a été largement utilisée dans cette formation réalisée en trois phases : 

1° Entraînement sur une installation montée à la surface du siège et dans une mine image. 

2° Mise en route dans un chantier court (70 m) et très régulier afin de ne devoir utiliser qu'un 
petit nombre d'ouvriers et d'épargner à ceux-ci toutes les difficultés autres que ceUes inhérentes à 
la nouvelle méthode. 

3° Formation d'un nombre suffisant d'ouvriers nécessaires à l'exploitation d'un chantier de longueur 
normale ( 1.50 à 180 m), formation opérée par roulements en incorporant périodiquement quel­
ques nouveaux dans l'équipe, pendant l'exploitation du chantier école. 

L'exploitation par rabotage de ce chantier a duré 4 mois, elle s'est faite sans heurt, sans provoquer 
d'à-coups ni dans la production, ni dans les rendements du siège grâce à la progressivité dans l'intro­
duction de la méthode, à l'étalement des difficultés. 

Un second chantier a été exploité par rabotage dès son démarrage, en octobre 1957. Les caracté­
ristiques de ce chantier et les résultats obtenus au cours des 7 mois qui suivirent sont : 

Longueur: 165 m 
ouverture : 0,60 m 
puissance : 0,58 m 
toit et mur : schiste 
pente: 7° 
production journalière : 270 t 

avancement : 2,08 m 
rendement : 2 t 700 

En ce qui concerne le prix de revient, une comparaison a été faite entre ce chantier et un autre 
ouvert dans la même couche et exploité au marteau pic avec évacuation en taille par convoyeur à brin 
inférieur porteur. Les résultats comparés sont ceux qui différencient les 2 méthodes : 

Salaires + charges sociales 
Energie 
Amortissement matériel 

Taille· mécanisée 
188 Fit 

8 Fit 
37 Fit 

Taille non mécanisée 

304 Fit 
5 Fit 

16 Fit 

Après avoir donné encore quelques chiffres représentant l'incidence que peut avoir sur les résultats 
le passage d'un dérangement dont le rejet atteint l'ouverture de la couche, l'auteur termine en rappelant 
qu'une des principales raisons de la réussite du rabotage au Siège Blanchisserie réside dans le soin apporté 
à la formation des personnes et à l'organisati'!n du travail. 
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INTRODUCTION 

Le Siège Blanchisserie exploite par le niveau de 
1.114 m un gisement en plateure dans les couches 
10 Paumes et Veinettes. 

10 Paumes est une couche moyenne à mauvais 
toit, ,dans laquelle la méthode d' expfoftation, camè­
térisée par l'ahatage au marteau-pic, l'évacuation 
en taille par• co,nvoyeur blindé démontable e,t le 
contrôle du toit par remhJ.ayage pneumatique, per­
met d' atteindire des rendements au chantier voisins 
de 2.500 kg. 

Les Veinettes,, siuées à· 45 m sous 10 Paumes, 
constituent un faisceau de 3 couches très minces,, 
faisceau dont l'épa;isseur, stampes interméiliaires 
comprises, varie entre 5 et 8 m. 

Jusqu'à présent, dans les zones reconnues, une 
seule veinette s'est avérée exploitaible : tantôt la su­
périeure, tantôt l'intermédiaire. Leurs épontes peu­
vent être considérées comme bonnes, le toit permet 
en général le porte-à-faux. 

Dans ces Veinettes, la méthode d' explO"itation, 
caractérisée par l' ahatage au marteau-pic, il' éva­
cuation par convoyeur à brin inférieur porteur et le 
contrôle du toit par fo.œdroyag,e, ne permet d',attein­
dre que des rendements au chantier situés entre 
1 .500 kg et 2.000 kg. 

Enfin, la surface restant à déhouiller d,ans ces pe­
tites couches délais1sées au profit de 10 Paumes, on 
le comprend, es,t très importante. 

Toutes ces considéraNons : qualité de toit, rende­
ments à amélimer, important gisement à valoriser, 
justifient la décision prise en 1956 par Ia Direction 
de notre Société de tenter la mécanisation ,de ra1ba­
tage dans les Veinettes. 

Déjà, à cette époque, le rabot surbaissé adapté 
à un convoyeur blindé P.F.O. Westfalia avait fait 
ses preuves notamment au- Charbonnage André 
Dumont à Waterschei. 

Nous en avons grandement pro.fité, des visites 
d'ingénieurs et de personnel de maîtrise ont été 
faites ,dans les chantiers 9 X et 10 X ,dont les ex­
ploitations ont fait l'objet d'une communication de 
Mr. Nellis1s1en dans les « Annales des Mines, dè 
Belgique» d',avril 1957. Grâce aux renseignemernts 
recueillis, nous avons pu établir un schéma type 
d' exploiitation dont l'exposé qui va suivre relate la 
mise en pratique. 

Cet e'.X!posé comporte trois parties : 

1) Un rappel des caractéristiques de la méthode, 
qui comprend lia description succincte du ma­
tériel et du soutènement, le mode de coupage 
des voies. 

2) La mise en pratique de la méthode. 

3) Le démarrag·e et les résultats d'une exploita­
tion. 

I. CARACTERISTIQUES DE LA METHODE 

1. Installation proprement dite. 

L' installatio,n est constituée d'un 1,abot surbaissé 
adapté à un convoyeur blindé Westfalia P.F.O. 

Au cours de la ,description de ce matérie,I, nous 
donnerons principalement Ies modifications qui ont 
été apportées au matériel d'origine et, au passoage, 
quelques cons.tatations pratiques sur l'usure de cer­
taines. pièces et sur l'efficacité de quelques perfeic­
tionnemenif:s a,p,portés par la firme Westfalia. 

a) Le convoyeur blindé. 

Il est f ormê de cou:Joirs du typ€ à ailes élargies 
et coqu~Iles renforcées (fig. 1). 

Fig. 1. - Coupe à travers un couloir du convoyeur blindé 
W estfalia type PFO. 

Les chaînes sont constituées de mailles de 18 mm 
de diamètre de fil au lieu de 16 mm. 

Les raclette-s ont une section de forme symétrique; 
l'ancien modèle dissymétrique pouvait être monté 
à I' enveirs,, ce qui provoquait toujours des calages 
intempestifs des chaînes lorsque le convoyeur tour­
nait en marche arrière (fig. 2). 

12 :il 

Fig. 2. - Section des raclettes: à gauche, l'ancien type 
dissymétrique; à droite, le nouveau type symétrique. 

Sur Ie:s couloirs sont boulonnés, côté front : les 
tubes de g'Uidage du rabot, côté remblais : les haus­
sel:<tes et, de distance en distance, les attaches, des 
pousseurs pneumatiques (fig. 3). Les haussettes, 
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Fig. 3. - Schéma montrant la position du tube de guidage 

et la forme des haussettes utilisées. 
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Fig. 4. - Détail d'une haussette. 

conçues à André-Dumont, ne débordent pas du ga­
barit du convoyeur. Elles sont constituées d'un fer 
U de 100 mm, soudé sur un fer cornière à branches 
inégailes bou!lonné sur le côté du couloir à l'endroit 
où sont fixées les haussettes d'origine. Des petits 
plats sont soudés aux ailes du fer U, ils servent de 
retenue au câble de signalisation logé dans celui-ci 

(fig. 4). 

h) Le rabot. 

le modèle surbaissé a une hauteur minimum de 
300 mm, i'l esit constitué de trois éléments : le sode, 
le corp,s et Ies couteaux. 

t O Le socle : pose directement sur le mur et porte 
tout l'engin. II enserre les tubes de guidage et se 
prolonge par un patin sous le convoyeur (fig. 5). 
Ce patin a été modifié à André Dumont, sa forme 

" .i ~t: ·_ t ·. -~·Kl 
Fig. 5. - Rabot Westfalia avec ses trois parties: le socle 

- le corps - les couteaux. 

en polygone fermé force les débris qu'il arrache au 
mur à s' évacuer vers les remblais ; on a pu sup­
primer ainsi de nombreux calages et ruptures de 
bouilons de cisaillement. De part et d'autre du corps 
ou porte-couteaux, deux crochets sont fixés sur le 
socle, on y amarre la chaîne de halage par l'inter­
médiaiœ d' émérillons. 

En attachant Ia chaîne aux crochets supérieurs, 
on obtient, Io-rs de la traction, une c~mposante de 
forces dirig•ée vers 1le bas qui maintient le rabot 
collé au mur. Inversement, l'amarrage aux crochets 
inférieurs provoque un léger soulèvement de l'en­
gin. Cette particularité facilite le passage de petits 
remontements de mur de direction sensiblement per­
pendiculaire au front : du côté où le rabot doit 
s'élever pour franchir ce remontement, l'amarrage 
est fait au crochet inférieur, de l'autre côté au cro­
chet supérieur. 

Sur la figure 5, on peut remarquer que deux 
trous ont été forés dans la plaque reliant les bras 
du patin, côté remblais. Ces trous sont destinés à 
recevoir les boulons de fixation d'une petite poutre 
de 100 mm de hauteur que I' on intercale entre le 
mur et le patin. On peut, en déplaçant à vitesse 
lente le rabot ainsi équipé, examiner la partie inf é­
rieure du convoyeur et vérifier son état d'usure. II 
faut environ 2 h 30 pour visiter de cette manière 
une installation de 180 m de longueur (fig. 6). 

~~ 

§==?: w~,00 :§===@ 
Fig. 6. - Poutre fixée à J'arrière du patin du rabot pour 

soulever le convoyeur et faciliter son contrô1e. 

2° Le corps ou porte-couteaux est maintenu sur 
le socle au moyen de 2 robustes pivots placés dans 
le plan médian. la surface de contact est un pilan 
incliné à 40° sur la base du socle. Le corps peut 
tourner légèrement autour du pivot supérieur. Au 
moment où le rabo,t se met en marche, il pivote vers 
le front, engageant ses couteaux dans le cha,rbon, 
tandis que la partie arrière se relève et dégage les 
couteaux inactï,fs. On évite ainsi des pertes d'éner­
gie dues aux frottements des couteaux inactifs dont, 
par ailleurs, on diminue l'usure. 

Le corps peut être déplacé en hauteur par rap­
port au sode : le pivot supérieur passe en effet dans 
une prlaque amovible enserrée dans un trou allongé 
du corps et, suivant le type et la position de cette 
plaque, on peut obtenir plusieurs réglages (fig. 7) . 
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Fig. 7. - Fixation du corps du rabot sur son socle et 
réglage possible. 

Le pnrte-couteaux est réglé en position haute ,lors­
qu'il a tenda:rnce à arracher le mur, en position bas,se 
lorsqu'il y abandonne du charbon. 

3° Les couteaux sont au nombre de 4 séries de 
2 disposés symétriquement par rapport au plan mé­
dian perpendiculaire au front. Ils sont réalisés en 
acier à haute résistance non trempé, les arêtes tran­
chantes SO<Il.t en métal dur, rapportées par soudure 
électrique. Les couteaux de pied sont boulonnés 
au socle ; ils se pilacent à plat sur le mur et· le dé­
gagent du charbon ahattu qui s'y trouve. Sans ces 
n ettoyeurs , le rabo,t devrait se déplacer sur un ~apis 
irrégulier de charbon plus ou moins broyé, son 
fonctionnement deviendmit défectueux et il reste­
rait, derPiè.'."e le panzer, une couche de charbon fin 
à charger à la pelle. 

Les couteaux de fond entament la couche à sa 
base et raclent le mur. 

Les couteaux pics arrachent le charbon en pleine 
couche, de même que les couteaux de chapiteau 
qui évitent, en plus, la montée du rabot (fig. 8). 

Fig. 8. - Photographie du rabot en couche « Veinette ». 

Au point de vue usure : aux couteaux en contact 
avec le mur (pfod e't fond), on peut faire parcourir 
en moyenne une centaine de km, aux autres (pic 
et chapiteau) trois fois plus. La réparation de 
l'arête tranchante s'oibtient p,ar recharge à Ia sou­
dure électrique au moyen d'électrodes à 6oo « Bri­
nell». 

c) La chaîne de halage du rabot. 

Le rabot est -tiré par une chaîne constituée de 
mailles de 22 mm de diamètre de fiil. Eile est for­
mée de tronçons de 8, 17 m assemblés par fausses­
mailies. Ces tronçons, de même que le tronçon 
d'ajustage, compodent toujours un nombre imrpair 
de mailles de teile sorte que les faus.ses~mailles 
d'assemblage puis.sent toutes se présenter dans la 
seule position pos'Si'ble: à plat dans la noix d'en­
traînement. 

La charge de IU1pture d'un maiIIon o,rdinaire est 
de 50 tonnes, celle d'une fausse-maille, de 35 ton­
nes. 

d) Les pousseurs. 

Ils sont du type extra-plat (fig. 9) . Fixés au con­
voyeur par l'intermédiaire d'une passerelle, ils s' ap­
puyent côté rembLais sur une semelle supportant 
une béqurlle téleis,coipique. Ils sont disposés dans la 
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Fig. 9. - Cylindre pousseur extra-plat à air comprimé 
pour le ripage du convoyeur blindé. 

Hauteur C - 123 mm 
Largeur E _ 370 mm 
Longueur F = 1535 mm 
Course D = 700 mm 
Poids = 60 kg 
Poussée à la pression de 4 kg = 1100 kg 

taille à 7,50 m l'un de l'autre. Les modifications 
suivantes ont été a:pportées au matériel d'origine: 

1) La base de la béquille a été percée de 2 trous 
diamétralement opposés, destinés à faciiiter l'éva­
cuation des fines qui s'y accumulent, réduisant à 

la longue la cours~ de la béqurlle. 
2) La fixation de la chape sur l'extrémité de la 

tige a dû être renforcée à la suite de fréquernts ar­
rachages de chape survenus fors du ripage des cy-



198 Annales des Mines de Belgique 2• livraison 

lindres. L'effort pour ramener le cylindre en avant 
peut être très important, notamment lorsque la bé­
quille est prise dans des éboulis de foudroyage. 

L'attache au convoyeur présente 4 trous destinés 
à recevoir le pivot de chape ; cette particularité per­
met d' o,rienter le sens de I' ef.f ort du pousseur et de 
corriger localement une marche défectueuse du ra­
bot ; ainsi, si ce1lui-ci a tendance à « grimper». on 
fixe la tête du pou:sseu'r au trou le plus élevé de 
l'attache : les couloirs s'inclinent vers le front et 
forcent le rabot à pénétrer dans le charbon qu'il 
él!handonnait au mur. 

e) Les têtes motrices (fig. 10). 

Le rabot est équipé de ses propres commandes, 
travaillant indépendamment des têtes motrices du 
convoyeur. 

.i:<ig. 10. - Tëte motrice du convoyeur blindé. 

La commande du rabot est bou:lonnée sur le châs­
sis de la tête motrice du convoyeur, côté front. Les 
4 têtes motrices sont simples, à réducteur d'angle, 
les moteurs sont disposés parailèlement au front. 

En tête de taille, les. têtes motrices sont entraî­
nées par des moteurs à air comprimé Eickhoff SA V 
de 45 ch pour une pression de 4,5 kg/ cm~·. Les ac­
couplements sont à broches. 

Au pied de taille, les têtes motrices sont entraî­
nées par des moteurs électriques Siemens de 57 ch, 
tension 500 V. Les accouplements sont hydrauli-­
ques. 

Les dimensions hors-tout d'un ensemble moteur, 
rabot plus panzer, sont les suivantes : largeur : 
2,20 m, longueur : 2,60 m. 

Une seule modification a été appo-rtée au ma­
tériel ,d'origine : le support télescopique de la tête 
motrice du pied de taille a été supprimé. Ceille-ci 
repose uniquement sur 2 fers U de 200 mm boulon­
nés au patin de ripage (fig. 11). Cette hauteur est 
su:ffisante pour pe:rmettre le déversement sur le pan­
zer de chargement installé dans la voie à même 

Fig. 11. - Châssis supportant la tête motrice et patin 
de ripage. 

le mur (la voie de base, comme la voie de tête, est 
coupée sans bosseyement au mur). 

Lors du fonctionnement, le ripage des têtes mo­
trices doit s'effectuer régulièrement au fur et à me­
sure de l'avancement du front d'abatage. Laissée en 
arrière de 0,60 à 0,80 m, une tête motrice peut être 
ramenée intem,pes,tivement en avant, uniquement 
par la réaction de la chaîne du rabot tirant en obli­
que. Ce genre d'accident peut avoir des suites gra­
ves, tant pour le matériel que pour le personnel 
travaillant à proximité. 

Les ,coffrets de commande des moteurs électriques 
sont situés plusieu!"s mètres en arrière du front, ils 
sont commandés à dis<tance, de la tête motrice 
même. A titre indicatif, le moteur du rabot a subi 
en 11 mois 100.000 démarrages : 70.000 en course 
descendante, 30.000 en course montante, les con­
tacts d'origine des coffrets sont toujours en service . 

f) La signalisation. 

EHe est assurée par lampes Siemens, à bouton 
poussoir, fixées au convoyeur à 6 m de distance 
l'une de l'autre. Elles sont alimentées en 110 V par 
un câble à 4 conducteurs, logé dans les haussettes. 

Le coiffret de commande est situé au pied de 
taille, il est équipé d 'un système de contrôle d'isole­
ment. 

2. Soutènement en taille. 

Il est réalisé au moyen d'étançons métalliques 
Eisenwerk-Wanheim, du type léger à 4 surfaces 

Fig. 12. - Soutènement métallique Eisenwerk Wanheim 
avec tête à bëktte. 
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et munis d'une tête à plateau en forme de bêlette 
(fig. 12). Ce'Me-ci a une longueur de 0,50 m, eile 
es,t articulée sur la tête de l'étançon. 

Il y a deux types· d'étançons. utilisés, caractérisés 
par leurs dimensions extrêmes qui sont 395 mm et 
630 mm pour le premier, 435 mm et 710 mm pour 
le se~ond. Leurs poids, bêlette,s comprises, sont 
respectivement de 22,500 kg et 23,600 kg. 
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Fig. 13. - Architecture de soutènement. 

Ces étançons sont disposés en quinconce : dans 
une même fille parallèle au front, la distance entre 
deux étançons est de 1.20 m. Les files sont dis,fiantes 
de 0,35 m l'une de l'autre (fig. 13). Le no:m!b,re de 
files varie entre 5 et 6. La densité en étançons patr 
m~' entre le front et la ligne de foudroyage varie, 
au -couirs du rabotage, entre 1,87 et 1,38 pour un 
porte-à-faux compris entre un minimum de 0,92 m 
et un maximUIIIl de 1,62 m. 

3. Voies de chantier. 

Le ,pincement du soutènement définitif est ef­
fectué en arrière du front de taille. En avant du 
fmnt, vu '1a faitble ouverture, on coupe un ba.nc de 
toit sur une lwgeur de 6 m en tête et au pied de 
tailile de te:Ue sorte que l'ouverture atteigne, à front 
du coupa:g,e, 1,80 m. Le soutènement dans ce cou­
page préaiaihle est réalisé de la façon suivante 
(fig. 14). 

Au toit, des éiléments droits. de cadre T.H. 
21 kg/rn sont disposés parallèlement au frnnt, ils 
ont 3 m de longueur et sont posés sur 3 étançons 
Gerlach du type lomd. Perpendiculairement au 
front, la distance entre ces éléments de cadre est 
de 1 m. 

Au passage des têtes motrices, là où les étançons 
doivent être enlevés, ces bêles chassantes sont maip-

.!!1 
~ 
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Fig. 14. - Soutènement du front de la voie en avant 
de la taille. 

tenues par des poutreil'Ies Grey (pro,fil renforcé : 
130 .X 120 mm) -de 6 m de longueur, placées per­
pendiculai;ement au front. Ces poutrelles sont elles­
mêmes soutenues devant et derrière la tête motrice 
par de forts crochets,, fahriqués en rond de 30 mm 
de diamètre et fixés aux éléments chassants étan­
çonnés. 

Nous n'avons pas estimé nécessaire de pousser 
plus loin cette des,cri,ption somma:ire et cependant 
déjà Jo,Illgue; l'ing'éillÎeur qui doit préparer une ex­
ploiita:tion par ra!botage peut trouver aujourd'hui, 
dans une documentation touffue, les renseig'ne­
ments qui lui permettront de dresser le plan d'ex­
ploitation le mieux ada,pté aux conditions patrticu­
lières qu'il connaît. 

Si toutefois, nous nous sommes permis cette 
description, c'est pour mieux faire comprerndre com­
bien peut être profonde la réforme des méthodes 
d'exploitation, à réaliser notamment dans les 
« vieux » charbonnag,es du Bassin Sud ; combien 
est difficile le problème posé à l'ingénieur qui do,it 
animer ces machines, qui doit « faire exécute!:' » ces 
méthodes nouveiles. 

II. IVlISE EN TRAIN 

Dans un ouvrage de Mr. Jean Chevalier, inti­
tulé : « Organisation». on peut lire à propos de la 
conduite du personnel : 

« Ce n' es:t ni avec des machines, ni avec des 
» feuilles d'instruction que se fait le travail. C'est 
» avec des hommes. c· est sur le cho,ix de l'homme 
» le plus capaihle que· re,po-se le succès de l'o,rgani­
» sation ». 

Citant en exemple l'urganisation de ·la manuten­
tion ,des gueuzes faites à la Bethlehem Steel C 0

, 

sous la direction de Taylor, l'auteur insiste non 
seulement sur le fa:it qu'il est nécessaire ,de choisir 
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judicieusement l'exécutant, mais aussi sur le soin 
qui doit être porté à l'entraînement lent et prn­
gressif. 

« Taylor répète après Descartes : Evitez la pré­
» vention et la précipitation ». 

« Les changements dans les habitudes ne sont 
» jamais ins1tantanés. Ils. ne peuvent être obtenus 
» que graduellement. La manie des réformes radi­
» cales est la pilus dangereuse folie que puissent 
» connaître •les entreprises. Elle amène le désordre, 
» le découragement et, tout compte fait, le re>tour 
» à l'empirisme et la mutine. On ne saurait jamais 
» trop répéter que, même en période de réorg·anisa­
» tion, la chose essentielle est que le travail courant 
» se fasse et que la première conséquence des ré­
» formes ne doit pas être la perturbation dans les 
» affaires. Il est essentiel! de commencer par appli­
» quer les nouvelles. méthodes de travail à un 
» groupe très restreint, souvent même à un seul 
» homme, et oe n'est que lorsque de bons résultats 
» ont été obtenus de ce côté qu'on peut les étendre 
» à un second groupe, puis graduellement à toute 
» l'entreprise. De cette façon, les premiers progrès 
» sont lents mais sûrs. Et lorsqu'un certain nombre 
» d'employés sont certainement acquis aux nouvel­
» les méthodes, ils font école et ont vite fait de 
» convaincre leurs collègues. L'organisation va toute 
» seule lorsque les exécutants en comprennent eux­
» mêmes l'intérêt». 

Qu'on nous pardonne cette longue citation, mais 
nous croyons qu' eille justifie, mieux que nous ne 
pourrions le faire, l'esprit dans lequel fut établi 
le programme de formation du personnel. 

Ce programme se résume aux trois points sui­

vants: 
1) Sélection des personnes devant remplir les 

fonctions essentielles de surveillance, entrntien et 
conduite des machines, pose et dépose des étançons 
en taillle. 

2) 'Entraînement préalable, à la 
l'installation provisoirement montée 
mine image. 

surface, 
et dans 

sur 
une 

3) Mise en route progressive dans un chantier 
de faible longueur, régulier, permettant de n' occu­
per qu'un personne1l restreint, chantier dont les va­
riations présumées. de la production n'affecteraient 
pas trop les résultats d'ensemble du siège. 

1. Choix des personnes. 

Pour la sélection de la surveillance, nous avons 
tenu compte de l'appréciation des ingénieurs. qui, 
précédemment, avaient enseigné à toute la maîtrise 
de la Société les principes de formation d.e la main­
d' œuvre, du T. W.I. 

Pour les ouvriers de taillle, nous avons préféré, 
parmi ceux dont la qualification prnfessionnelle 
était reco,nnue, les éléments dociles et disciplinés, 
car I'étahlissement d'un soutènement par points en 

quinconce exige de la part des exécutants un 
respect très rigoureux des consignes. 

2. Entraînement préalable. 

L'entraînement à la surface, très utile surtout aux 
ajusteurs, a comporté le montage d'une installation 
complète d'une vingtaine de mètres de longueur. 
Toutes les o,pérations de ce montage ont fait l'oibjet 
d'une analyse très serrée qui a été consignée dans 
des feui'lles spédaies, documents p,récieux qui nous 
ont bien servi plusieurs mois après, lors. du déplace­
ment de l'installation d'un chantier dans un autre. 

Pendant une semaine, à raison de 1 à 2 heures 
par jour, Ies futurs surveillants, machinistes et 
ouvriers de taille, ont pu se familiariser avec le ma­
tériel et en apprendre son fonctionnement. 

La surveillance a appris notamment : 

à remp,lacer des boulons de cisaillement, des 
faux-maillons de chaîne de rabot des raclettes 
et faux-maillons de chaîne de convoyeur ; 
le maniement des pousseurs et des, nouveaux 
é~ançons; 
à utiliser et reconnaître ·Le code de signalisation. 

Les machinistes ont appris : 
le fonctionnement des têtes motrices ; 
le remplacement des boulons de cisaillement ; 
le ripag·e des têtes motrices ; 
le code de signalisation. 

Les ouvriers de taille o,nt appris : 
le maniement des pousseurs et des étançons ; 

- le code de s:ignalisation. 

3. Mise en route. 

La mise en route progressive s'est effectuée dans 
un chantier ouvert dans la veinette intermédiaire 
et destiné à ramasser une bande de gisement com­
prise entre des anciennes exploitations et un massif 

49_ 

couche: VEÎNETTE ÎNTERMEDÎAiRE 

Fig. 15. - Siège Blanchisserie - Couche « Veinette 
intermédiaire», 
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de pro,tection provisoirement abandonné sous les 
g,aleries principales d'extraction (fig. 15). 

Les caractéristiques sont les suivantes : 

Longueur : 70 m 
Puissance : 0,60 m 
Ouverture : 0,65 m 
Pente moyenne: 5° 
Toit : schiste psammitique 
Mur : schiste. 

L'évacuation en galerie est assurée par un con­
voyeur à bande de 660 mm de largeur. 

Le chantier a été démwré le long d'un montage 
cadré, le 2 avril 1957, et exploité successivement 
par les méthodes suivantes : 

a) Méthode clas'Sique: ahatage au marteau-pi'c, 
évacuat.ion en taille par couloirs oscillants, soutène­
ment montant constitu:é par des bêles Ougrée de 
2 m de longueur, supportées par 2 étançons Ger­
lach. 

h) Semi-mécanisation: ahatage au marteau-pic, 
évacuation en taille par panzer ripable P.F.O., sou­
tènement en porte-à-faux constitué par des bêles 
Pmchar H.8P. de 0,80 m sur étançons Gerlach. Les 
abatteurs eHectuenil: toutes les opérations : ,a:ba.tage 
proprement dit, pe'lletage, pos.e du soutènement, 
ripage du convoyeur blindé, f oudroyag·e. 

c) Mécanisation complète par J'.adaptation du 
rabot au panzer déjà installé et utilisation des nou­
veaux étançons Eisenwerk Wanheim. 

L'équipement progres,sif du chantier s'est effectué 
au cours de l'exploitation, du 2 avril au 25 mai, 

&ans arrêt de production, sans occuper un person­
nel spécialisé très importa.nt dont, d'ailleurs, nous 
ne disposions pas.. 

La méthode dassique a été utilisée pour le dé­
marrage parce que nous n'avons pas voulu mettre 
en service le nouveau matériel avant que ne se soit 
donné le premier coup de charge souvent très 
deS'tructeur dans les taiiles ouverte'S dans Veinette 
intermédiaire. 

La seconde méthode, utilisée pendant .un mois 
environ, a permis Je faire assimiler au personnel 
une bonn,e partie ,des no-tions qui leur avaient été 
enseignées à la suiifoce. 

La mise en service du rabot s'est faite sans heurt ; 
le rabotage s'est poursuivi dans· la tai'He éco;Je du 
25 mai au 1 •r odo;bre s'ans incident. L' avdncement 
de 1,30 m réalisé le. premier jour a été progressive­
ment porté à 2 m au cours du mois de juin. La 
production est passée de 75 tonnes à 120 tonnes 
nettes, les ,ren•dements ,chantier Je 1.300 kg à 
1.600 kg. C'est le creusement des galeries qui a li­
mité I' avaI11cement. 

Ces I'ésuiltats ne sont guère spedaculai,res, ils 
n '·auraient pu I' être, étant donné la faible longueur 
de la taille. Mais, au cours de ces 4 mois d' exploita­
tion, nous avons pu former, par roulement; le per-

sonnel nécessaire à I' exploitation d'un chantier de 
180 m, mettre au point I'o~ganisiation du travai,l, dé­
finir la tâche de chacun. 

L ' abatage et le con tôle du toit s' eiff ectuent au 
poste du matin ; au cours des deux autres postes, 
on procède au creusement et à I' entretien des gale­
ries, à l'entretien de l'installation. Le tableau 1 
donne la répartition du travail pour un chantier de 
70 m effectuant '.2 m J ' avancemen,t. En ,plus des 
73 personnes renseignées dans ce tableau, ont été 
formés : 4 moniteurs, 14 ouvriers de taille, 2 ajus­
teurs, 3 électriciens, 3 machinistes. 

TABLEAU I. 

Surveillance : 
Porions 
Moniteurs 
Boutefeu 

Ouverture des 

Voie de base 

Voie de tête 

Ahatage: 

galeries : 

~ fro~t 
( arnere 

~ front 
( arrière 

Pied de taille 
Tête tailie 
Soutènement 

Suite ahatage : 
Mach. tête 
Mach. pied 
Déplacement poutres 

Contrôle toit : 
Contrôle étançons 

Transport: 
Voie ,de hase 
Voie de tête (matériel) 

Entretien des galeries : 
Nettoyeur voie de hase 

Travaux divers : 
Ajusteurs 
Electriciens 

1 

2 

4 
5 
7 

2 

l 2 1 3 1 Totaux 

4 
3 
4 
3 

2 

2 

4 
3 
6 

3 

2 

2 

2 

7 

30 

16 

6 

1 

8 

4 

25 '.24 24 73 

Production: 120 t Rendement: 1.640 kg 

Des résultats intéressants ont été obtenus dans 
la formation des jeunes ouvriers en faisant p11écé.der 
Ieur apprentissage dans le chantier d'un entraîne­
ment à la ·swface, dans une taille image, pentlélilllt 
une journée complète ,dont le programme s'éta)hlit 
comme suit: 
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a) description et explication de l'organisation du 
chantier; 

h) explication du maniement des étançons et 
des outils; 

c) manœuwes de pose et dépose d'étançons sous 
la conduite d'un moniteur pendant plusieurs 
heures. 

Le placement correct du premier étançon demande 
environ 20 minutes, en fin de séance ce temps est 
réduit de 75 % . 

Dès leur introduction en taille, ces apprentis par­
viennent en moyenne à foudroyer et placer 24 étan­
çons par poste. Après 4 quinzaines d'apprentissage, 
ils réalisent la tâche moyenne des ouvriers du chan­
tier : placer et foudroyer de 35 à 38 étançons. 

Nous ne passerons pas en revue les multiples 
tâches effectuées par chacun, nous nous bomerons 
à donner quelques précisions sur celles des porions, 
machinistes et ajusteurs. 

Chaque surveillant ou moniteur a la responsabi­
lité d'une longueur de taille ne dépassant pas 40 m. 
Dans cette zone, ils contrôlent le travail des ouvriers 
et surveiUent le fonctionnement du rabot. 

Le porion parcourt la tai'lle 3 à 4 fois par poste. 
Au cours de sa dernière visite, effectuée 1 heure en­
viron aviant Ia fin du poste, il vérifie principale­
ment 1a rectitude du front, et, pour ce faire, il uti­
lise comme repère le brin supérieur de la chaîne du 
rabot, qui doit se placer à environ 0,30 m en arrière 
du front, tout au long de la tarlle. La rectification 
éventuelle du front s'opère en rabotant par passes 
de -plus en plus courtes la partie en retard d' avan­
cement. Cette opération doit pratiquement se faire 
tous les jours, les inégalités de largeur de passe du 
ra!bot sont dues aux variations de dureté du char­
bon, à un mauvais fonctionnement des pousseurs, 
à la négligence d'ouvriers oubliant d' avanca- à 
temps ces pousseurs. 

Le porion vei:Ue en outre au ripage régulier des 
têtes motrices. Au poste précédant le rabotage, l'at­
tention du po,rion doit se porter au placement par­
fait des poutres d'amarrage du convoyeur : elles 
doivent être placées rigoureusement para.llèles au 
panzer de chargement situé dans la voie de base. 

La tâche des machinistes de rabot est très déli­
cate du fait de l'utilisation de commandes séparées 
en tête et au pied de taille. La plupart des ruptures 
de boulons de cisaillement proviennent, soit d'un 
arrêt tardif du rabot qui heurte a:lors sa hutée de 
fin de course, soit d'une mauvaise interprétation des 
signaux de la part d'un des machinistes. Pour pal­
lier ces inconvénients:, les consignes suivantes ont 
été données : 

1°) Arrêt du rabot 2 m avant la fin de course. 
Le rna;chiniste qui voit le raho,t, termine la passe à 
l'aide de s.on seul moteur. Cette manœuvre constitue 
en même temps une indication pour l'autre machi­
niste qui sait que le rabot a terminé sa course et 

que le prochain démarrage devra s'effectuer dans 
I' atttre sens. 

l 0
) T CJIUS iles démarrages commandés. par la signa­

lisation sont d' abonl eHedués par le machiniste de 
tête de taille, celui du pied n'enclenche son moteur 
qu'après s'être a:ssuré de la bonne exécution de la 
manœuvre qu'il peut contrôler d'un regard, d'après 
le comportement de la chaîne. 

Pour assurer un bon entretien, il faut effectuer 
107 opérations différentes, dont 65 quasi tous les 
jours et 42 toutes les sem:aines. 

Pour fixer les idées, en voici quelques exemples : 
Tête motrice - vo,ie de tète - panzer : grais,ser le 

palier borgne. 
lns.tallation taille - panzer : huiler la tige du 

piston des pousseurs. pneumatiques. 
Tête motrice - voie de base - rabot : vérifier le 

blocage moteur - lanteme. 
Etc. 
Tout es ces opérations ont fait l'objet de chrono­

métrages, elles requièrent le travail d'un ajusteur 
pendant 5 à 6 heures. Il faut donc s'efforcer de lais­
ser à l'arrêt l'instalilation pendant tout un poste. 

m. EXPLOITATION PROPREMENT DITE 

Le 1er octobre 1957, I'ins,tallation a été démontée; 
4 jours plus tard. elle était remise en service dans 
un chantier de 140 m de longueur, ouvert dans la 
Veinette supérieure et situé à 500 m au couchant 
du chantier précédent. 

Un remontage .de taille de 3 m de largeur a été 
pratiqué dans l'ouverture de la couche tout au Iong 
du montage cadré initial (fig. 16). Pendant que 
s 'eff ectuaü J'.assem:blage des têtes motrices en tête 
et au pied de taille, les éléments d'infrastru'Ch1re, 

Fig. 16. - Démarrage de la taille à partir d'un montage 
cadré. 
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répa,rtis dans le montage cadré, ont été glissés dans 
loa taille et as1sembilés sur place contre le front. Les 
chaînes du panze·r et du rabot ont été placées sans 
l'aide d'aucun treuil et, pour ce faire, on a procédé 
de la façon suivante ; 

La chaîne du z,abot se trouve en tas au pied de 
taille dans la voie de hase, la chaîne du panzer 
dans la voie de tête. Au cours du montage, les cou­
loirs ont été pllacés sur un câble qe· 16 mm p.réala­
b1Iement étendu dans la taille, un second câhile de 
16 mm. a été passé dans les tubes de guidage. 

a) Placement de la chaîne du rabot. 

En tête de taiLle, le câble pass·ant dans les. tubes 
est enmu!lé 2 fois autour du tambour d'entraînement 
du rabot ; au pied de tai!Ile, le câble est fixé à la 
chaîne. La tête motrice supérieure est mise en mar­
che ; Ia chaîne est tirée dans les tubes, tandis que 
le câble ha!lé par un ouvrier est étendu de nouveau 
dans la taille, en deho,rs des tubes, bien entendu. 

La même opération est répétée pour monter le 
tronçon de chaine extérieure aux tubes. 

Ensuite: les deux extrémités de la chaine sont 
réunies par une fausse maille, on a ainsi constih.1é 
une chaine sans fin qui servira au placement de -la 
chaîne du panzer. 

h) Placement de la chaîne du panzer. 

Au pied de taille, le câble étendu soùs les cou­
loirs e•st passé autour du tambour d'entrainement 
du panzer, u:tiilisé comme poulie de renvoi, et fixé 
à la chaine du ra,bot. 

En tête de taille, le câble est attaché à la chaîne 
du panzer. La tête motrice du rabot est mise en 
marche, le brin inltérieur de la chaîne du panzer est 
tiré dans leis coulofrs. 

Pour place'l' le brin supérieur, il suffit d'attacher 
celui-ci, au moyen d'un bout de câble de 2 à 3 m, 

couche , vcit-1ETTE 5\JPE:RiEURE: 
~43 

Fig. 17. - Siège Blanchisserie - Couche « Veinette 
supérieure». 

à la chaine du rabot et· de faire tourner celle-ci dans 
l'autre sens. 

Inversement, l'expérience nous I' a prouvé par 

après, lors d'une rupture de chaîne de rabot, Qin 

peut utiliser la chaîne du panzer pour haler la pre­
mière. Ainsi donc, lorsqu'une rupture survien,t à 
l'une des deux chaînes, on peut toujours utiliser 
I' autre comme engin de traction. 

L' e:Xploitation de ce chantier comporte les parli­
cularités suivantes (fig. 17) 

1 °) 1les. galeries d'entrée et de retour d'air ne 
sont pas parallèles ; 

2") la voie de tête est creuS'ée d'avance ; toute­
fois, son mauvais état ne permet que le gain de 
2 personnes sur l'effectif pointé au creusement des 
gaieries dans l'organisation · du chantier précédent. 

La production réalisée du 5 octobre 1957 au 
1er mai 1958 a été de 38.900 tonnes pour une lon­
gueur de taille allant de 140 à 180 m. 

Le rendement moyen obtenu, en dehors des zones 
affectées de dérangement, a été de 2.700 kg et réa­
lisré dans une taille dont les caractéristiques moyen­
nes sont les suivantes ; 

Lon gueu:r ; 165 m 
Ouverture ; 0,60 m 
Puissance ; 0,58 m 
Toit et mur : schiste 
Pente: 7° 
Production joumalière ; 270 t 
Avancement journalier; 2,o8 m 

Dans ce chantier, l' ahatage s' effechre au deuxiè­
me poste, la capacité du puits étant devenue insuf­
fisante pour assurer le déblocage de cette taille en 
même temps que œUe en activité cLans 10 Paumes. 

Le tableau II représente I' attelée du chantier. 

Pour mieux situer les résultats obtenus, nous pou­
vons les comparer à ceux réalisés dans un autre 
chantier, situé au no!"d ·de ,l'exploitation en cours., 
dans les mêmes conditions de gis:ement, où l' a'ba­
tage s' est effectué au marteau-pic, l'évacuation en 
taille par convoyeur à brin inférieur porteur et où 
le soutènement était constitué de bêles Ougrée de 
1,50 m, supportées par des étançons, Gerlaich. Les 
caractéristiques émient les suivantes ; 

Longueur ; 150 m 
Puissance ; 0,53 m 

Les résultats obtenus ont été : 

Avancement moyen; 1,28 m 
Production journalière ; 140 t 
Rendement chantier : 1.675 kg 
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TABLEAU II. 

1 1 1 2 
1 

3 1 Totaux 

1 1 

Surveillance : 
Porions 1 1 1 

Moniteurs - 6 - 11 

Boutefeu 1 - 1 

Ouverture des galeries: 

. d b ' front 
4 - 4 Voie e ase ., 
3 - 3 28 arr1ere 

V . d , 1 front 4 - 4 
oie e tete . , 

3 - 3 arriere 

Abatage: 
Pied de ,taille - 5 -

Tête taille - 6 - 31 
Soutènement - 20 -

Suite abatage : 
Mach. tête - 2 1 

Mach. pied - 1 1 7 
Déplaaement poutres 2 - -

Contrôle toit : 
Contrôle étançons 2 1 - 5 
Entretien taille - 2 -

Transport: 
Voie de base 2 2 2 8 

Matériel 2 - -

Entretien des galeries : 
Rahasnage voie de 

base 5 - - 5 

Travaux divers : 
Ajusteurs 2 1 - 5 

Electriciens 
1 1 -

32 48 20 100 

Production : 270 t Rendement: 2.700 kg 

Si nous poussons Ia comparaison jusqu'aux prix 
de revient à la tonne des éléments qui différencient 
les deux méthodes, à savo,ir : l'amortissement du 
matériel d' abatage et de transport en taille, l'éner­
gie consommée et les salaires, nous obtenons les 
chiffres suivants : 

Taille Taille 
mécanisée non mécanisée 

Amo,rtissement du 
matériel: 

Energie: 
Salaires - charges 

37F/t 
8 F/t 

16F/t 
5 F/t 

sociales : 188 F /t 304 F /t 
soit un gain de 92 F/t pour la taille mécanisée. 

Ces résultats ne sont pas toujours aussi favorables 
car, lors du passage d'un dérangement d'une cer­
taine ampleur qui limite I' avancement, le rende­
ment et la prorduction tombent rapidement. 

Un tel dérangement a été traversé en décembre 
1957, il s'agissait d'une remise de veine dans le tooit 
dont le rejet atteignait I' ouverture de la couche 
avec étreinte complète au droit de la cassure. Ce 
dérangement formait un angle de 7° avec le front 
de taille. La préparation du passage du rabot dans 
la partie démngée a dû s'effectuer en dehors du 
poste de rabotage. L'avancement est tomhé à 

1,50 m, la production journalière à 200 t, le rende­
ment à 2.100 kg. Dans ces conditions, le prix de 
revient à la tonne nette est passé de 37 F à 50 F 
pour l'amortissement du matériel, de 8 F à 10 F 
pour l'énergie consommée, de 188 F à 243 F pour 
les salaires et charges sociales. Soit au total une 
augmentation de 70 F /t. Le même dérangement a 

été rencontré par la taille située a~ nord, lorsqu' eille 
était encore équipée de couloirs oscillants. Au cours 
de la période couvrant le passage du dérangement, 
les résultats ont été les suivants : 

Production moyenne journalière : 75 t 
Rendement chantier : 1.500 kg 
Prix de vevient : 

amortissement du matériel : 3 F /t 
Energie: 5 F /t 
Salaires + charges sociales : 340 F /t 

soit encore une différence en faveur de la taille 
mécanisée de 45 F/t. 

N. CONCLUSIONS 

Depuis 7 mois, 60 % de la production du siège 
Blanchisserie sont réalisés par ahatage mécanique 
et, grâce à la mécanisation, la production totale du 
siège est passée de 400 à 500 t, le rendement fond 
de 1.100 kg à 1.300 kg, bien que la puissance 
moyenne des couches exploitées soit tomhée de 0,83 

à 0,73 m. Ces résultats encourageants nous les. de­
vons, certes, à la Direction et aux ingénieurs d'An­
dré Dumont dont les conseils nous ont été très 
utiles, mais aussi à la collaboration des ingénieurs 
de tous les services de notre Société, animés d'un 
esprit d'équipe remarquable, et enfin à nos supé­
rieurs dont I' attitude compréhensive et patiente 
nous a permis de mener à bien une mise en train 
difficile. 

Si, dans cet exposé, j'ai touché au problème de 
la formation du personnel, c'est parce que f ai pu 
remarquer, dans ma courte expérience, que très sou­
vent les causes de certains échecs ou retours à la 
routine sont dus en p,artie à l'inexpérience d'une 
main-d' œuvte rapidement débordée devant des dif­
ficultés exagérément accumulées. 

A mon avis, si la mécanisation demande moins 
d'hommes, la qualité de ceux qui restent doit être 
supérieure et de toute façon la formation de la 
main-d' œuvre et l'organisation du trava,il restent 
ce qu'elles ont toujours été : la tâche essentieile et 
le souci constant de l'in[énieur de charbonnage. 
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GemiddelJ. doen zich in de Poolse mijnen jaarlijks 500 open of bedekte branden voor ; de meesten 
hiervan zijn toe te schrijven aan spontane ontbrandingen in de laag of in de vulling. 

Vier en twintig ten honderd der zetels zijn mijngasachtig en zeventien ten honderd stofachtig. 

De mijngashoudende mijnen zijn ingedeeld in 3 categoriën. 

Huidige bijdrage geeft een samenvatting van de gesprekken gevoerd met ingenieurs en technici van 
de adm.inistratie en van de Poolse mijnen, evenals met pro/essor BUDRYK, rector van de Academie voor 
We-tenschappen van Krakau, wiens principes in zake luchtverversing en brandbestrijding sedert meer dan 
30 jaar in Polen worden gedoceerd en toegepast. 

Zij worden hier bondig uiteengezet en het ware wenselijk dat de schema's, die er de weergave van 
zijn, zouden gevolgd worden door al de ingenieurs gelast met de brandbestrijding. Hun interpretatie is 
uiterst eenvoudig en zou toelaten, in geval van brand, onmiddelli;k te weten wat moet geda,an worden, en 
vooral wat niet mag gedaan worden opdat de redders niet in de rug zouden verrast worden door de roken. 

De aandacht der lezers wordt vooral getrokken op de speciale taktiek die moet gevolgd en voorbereid 
worden in geval van branden in dalende luchtstromen en in luchtintrekkende schachten in het bijzonder. 

RESUME 

Il y a en moyenne, dans les mines polonaises, 500 feux et incendies par an, la plupart étant dus à 

des combustions spontanées en couche ou en remblai. 

Vingt-quatre pour cent des sièges sont grisouteux, dix-sept pour cent sont poussiéreux. 

Les mines grisouteuses sont classées en 3 catégories. 

La présente note résume · des entretiens avec des ingénieurs et techniciens de l'administration et 
de, l'exploitation des mines polonaises, ainsi qu'avec le professeur BUDRYK, recteur de l'Académie des 
Sciences de Cracovie, dont les principes en matière d'aérage et de lutte contre le feu sont enseignés e,t 
pratiqués en Pologne depuis plus de 30 années. 

On s'est bomé, ici, à les énoncer de façon succincte et l'on souhaite que les schémas qui les tradui­
sent soient adoptés par tous les ingénieurs chargés de l'organisation de la lutte contre les feux et incendies : 
leur lecture est des plus simple et permeUrait, en cas de sinistre, de savoir immédiatement ce qu'il faut 
fair'.e et surtout ce qu'il ne faut pas faire pour éviter, entre autres, que les fumées ne prennent les sauves 
teurs à revers. 

L'attention des lecteurs est attirée sur la tactique spéciale à suivre et à préparer en cas de feu ou 
incendie dans des courants d'air descendants et, en particulier, dans les puits d'entrée d'air. 
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Le 19 décembre 1957, la Commission de révision 
des règ,lements miniers avait à son or·dre du jour : 
« Régime d' aérage en cas d'incendie ». 

Quelques jours plus tôt, nous avions eu la bonne 
fortune de lire les communications faites à Liège, 
en 1930, sur I'aérage des mines et la lutte contre 
les feux souterrains par le profes'Seur Witold 
BUDRYK. Pro.fesseur à l'Académie des Scielllces 
de Cracovie. 

Ces mémoires furent publiés à l'époque par l'As­
sociation des Ingénieurs sortis ·de l'Eco-le de Liège 
(A.l.Lg) et la Société Géologique de Belgique, à 
Liège. 

Séduits par la clarté et la siireté de ses vues sur 
un problème qui compte à juste titre parmi les plus 
complexes et parfois les plus déroutants, nous avons 
voulu rencontrer le professeur Budryk afin de re­
cueillir de vive voix les commentaires et les ensei­
gnements qu'une longue expérience n'avait pu man­
quer d',apporter à l'auteur des mémo•ires susdits. 

Ingénieur du fond dès le début de s·a carrière, le 
professeur Budryk a enseigné plus de 30 ans, à 
l'Académie des Sciences de Cracovie. Il est actuel­
lement Recteur de cette université qui compte six 
facultés et 6.000 étudiants. Il a appliqué, ses théo­
ries lors de tous les incendies importants survenus 
dans le bassin de Haute-Silésie, lequel renferme 
plus de go '% des sièg-es du pays. 

Les organes de lutte contre les incendies dans les 
travaux souterrains sont prescrits par les règlements 
polonais sur la base des théories du professeur 
BUidryk. A ceux qui douteraient ,de la valeur du 
champ d'expérience des mines de Poio.gne, disons 
tout •de suite que, en 1956, f ensemble des mines a 
connu 598 feux ayant occasionné la mort de 55 
hommes (la plupar:t étant des sauveteurs) et l'an­
née suivante 488 feux ayant occasionné la mort de 
35 hommes. 

Un ingénieur de l'Administration des Mines a 
pour fornctions exclusives le service des feux ert in­
cendies. 

Avant de résumer nos entretiens avec le pr-cllfes­
seur Budryk, nous parlerons succinctement du gise­
ment et des méthodes d'exploitation. 

I. LE GISEMENT 

Les indications qui nous ont été données sur 
place et •le traité de géologie allemand de Kayser 
donnent les renseignements sommaires suivants .. 

Le bassin de Haute-Silésie a environ 6.000 km~· 
de superficie. Le Houiller exploitahle s'étend sur 
4.500 km~· en Haute-Silésie et 530 km2 dans le bas­
sin de Woweck (.fig. 1, 2 et 3). 

La puissance du Houiller varie de 6.000 à 
2.500 mètres. 

ll est recouvert de morts-terrains qœaternaires et 
tertiaires de 50 à 300 m d'épaisseur ; les te,rrains 

Ratisbonne 
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Fig. 1. 

COUPE"A·B. 

B 

Echelle verlicole amplifiée 

Fig. 2. 
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~.... D 

~ 
Echelle verticale 

amplifiée 

Fig. 3. 

secondaires et une partie du tertiaire ont été érodés 
avant le dépôt des morts-terrains qui existent actuel­
lement. Ceux-ci sont composés de roches, de sables 
et d'argiles. Sous le diluvium quaternaire, on trouve 
les formations tertiaires et dans la partie la plus 
puissante du tertiaire des formations miocènes de 
saJBles argifoux, ce qui est important à noter pour 
le creusement des puits dont nous parlerons. 

Le Houiller comprend 130 couches exploitables 
d'une puissance totale de 150 mètres. 

La densité moyenne, dans la superficie de 1.500 
km~· exploitée actuellement, est de 25 t/m2• 

La réserve tota•le jusqu'à 1.000 m est estimée à 
85 milliards de tonnes. 

Jusqu'à présent, la profondeur maximum est de 
780 mètres. 

Dan:s ces réserves, il y a environ 1/3 de charbon 
à coke ayant une teneur en matières volatiles de 
20 à 30 ·%. Les autres couches vont de 30 à 46 % . 

Les veines sont g-énéralement puissantes et pro­
pres ; la teneur en cendres des charbons bruts est 
faib'Ie. 

Les couches sont divisées en g-roupes qui sont 
Œll'adériisés par les niveaux moyens auxquels e<Hes 
correspondent. 
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Ces groupes s.ont les suivants : 
200 

300 

400 

500, de 25 m d'épais.seur ; 
600, lequel renferme des couches minces allant 

jusqu'à 40 cm. 

Les charbons à coke appartiennent au g,roupe 
600, mais ri y en a aussi dans les groupes 300 et 
400. 

Le pouvo,ir calorifique varie de 4.500 à 7.800 

kcal/kg de houil.Ie·. 

Le gisement est régulier, avec des pentes. f ai hies 
de 6 à 8°. Au nord de Katowice èt au sud-ouest du 
bassin, par suite des plissements, on rencontre des 
pentes plus fortes et des dressants. La moyenne est 
de 25° pour I' ensemble du gisement. 

La production annuelle est de 95 millions de 
tonnes. Comme on uavaille ·environ 300 jours par 
an, la production journalière est de + 320.000 t. 

Cette production se fait par 74 sièges en Haute­
Silés,ie et 6 s,ièg·es dans les autres régions. 

La production mo,yenne par siège est de 4.000 t 
pour l' ensemhle du pays ; dans la région visitée eHe 
est de 6.000 à 7.000 t. 

Pour les nouveaux sièges, on envisage des pro­
ductions de 8.000 à 10.000 t. 

II. L'EXPLOITATION 

1. Grisou: 24 % des sièges sont grisouteux. 

Poussières : 17 '% des sièges sont partieTiement 
poussiéreux. On n'a pas encore fait de dégazage, 
maiis on l'étudie pour l'appliquer dans les mines les 
plus grisouteuses. 

2. Dégagements instantanés. 

On ne signale pas de dégagements instantanés de 
grisou; mais dans les mines de Wojek que nous 
avons visitées, il y a eu un dégagement .de cot· 
évalué à 200.000 m3 avec projection de 2.500 t de 
charbon fin. 

3. Incendies. 

H y a environ 500 feux et incendies pax an, dont 
150 ont une certaine importance. 

85 % se pmduisent à front (ou aux environs) de 
couches sujettes à des combus.tfons spontanées, dont 
14 '% dans les remblais ; 3 % sont impu±aibles à des 
engins mécaniques, y compris. les bandes transpor­
teuses; 6 '% sont imputables à l'electricité, le reste 
à des causes diverses. · 

Dail's le dernier •chapitre de ce rapport. nous nous 
étendrons plus longuement sur la question des in­
cen1dies, liée directement à celle de la ventilation. 

4. Ventilation. 

On n'utilise pas de ventilateurs. souterrains. 
Mais on adopte souvent I' aémge ,diagonal. 

Les orifices équivalents sont très grands, : 3 à 
4 m:;:', par ,suite les dépressions sont relativemerut fai­
bles. 

En raison .de l'absence du grisou dans bien. des 
cas ou du peu d'importance ,du déga.gement, ainsi 
que de la profon!deur assez réduite ,des travaux, le 
volume d'air nécessaire à la tonne est beaucoup plus 
petit qu'en Belgique; il est de l'ordre de 20 à 
25 m3 /s à la tonne extraite, au ventilateur, alors que 
dans nos mines de Campine il est de 60 à 80 m3 et 
atteint même dans certaines mines belges. 100 ms1. 

Jusqu'à présent les ventilateurs sont en général 
du type centrifuge. On a cependant adopté des ven­
ti'lateurs axiaux hélicoïdaux dans de nouvelles 
installations. Mais dans les agglom.éz,ations., on hé­
site à les installer en raison d.u bruit. Il y a des 
remèdes à cet inconvénient, no.tamment .des roues 
multÎJp•les·. 

5. Exhaure. 

La venue d'eau moyenne des mines est de 
3 m3/min. 

Mais il y a un siège qui donne 40 m 3/min, ce 
qui est le double du maximum des mines de char­
bon de Lorraine. 

-~ . .'2S!Ifî 
6. Méthodes d'exploitation. 

En général, les exploitations. sont en plateure, 
il y a peu de dressants. Les méthodes sont standar­
disées. 

En principe, exploitation en rabattant. A présent 
80 % des tailles sont exploités, par cette méthode ; 
on compte passer à 100 '% . 

Couches de i,30 à 2 m d'ouverture jusqu'à 30° 

de.pente. 

TaiHes chassante de 120 à 160 m de longueur, 
avancement journalier 1 ,80 m. 

Tir en veine avec ex,plosiJ de sécurité ( voir plus 
loin, chapitre V, feux et incendies). 

F oudroyage. 

Soutènement métaUique Gerlach - bêles articu­
lées. 

Haveuses-ohargeuses. 

Couches de 3 m à 5 m, inclinaison 6 à 10°. 

Longueur des tailles 150 m. 

Avancement 1,80 m. 

On prend 2 ou 3 tra.ruches en commençant par la 
hanche supérieure. 
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Soutènement en bois et foudroyage. 

Le décalage des trall!ches dans le temps est de, 2 

à 3 mois. Le remblai est soutenu au moyen de plan­
ches jointives. 

Si l'on fait du remblayage hydraulique, les tran­
ches sont exploitées de bas en haut. 

Couches de 0,60 à 1,30 m, inclinaison .de o à 30°. 

Tailles de 100 à 240 m. avancement de 1,80 m. 
Haveuses-chargeuse~. 
Foudroyage partiel. 

Couches plus puissantes. 

Les couches de g-rande puissance, par exemple 
de 10 à 20 m, s'exploitent par tranches montantes 
de 2.50 m avec remblayage hydraulique soigné. 

Si le toit est mauvais, on prend d'abord la tran­
che supérieure, on la remblaie complètement ; on 
reprend ensuite l'exploitation, par la tranche inf é­
rieure, après avoir laissé le tassement se produire. 

Cette méthode est particulièrement intéressante 
pour régulariser les a!Îfaissements de surface et sup­
primer les fissures. L'ensemble s'affaisse régulière­
ment, uniformément. 

Exploitation par chambres et piliers. 

On reprend les piliers en se retirant. 

Méthode par tailles montantes. 

Concurremment avec le traçage préalable. on 
prend aussi beaucoup de tailles en montant, en fai­
sant le traçage représenté à la figure 4 ; les taiHes 
ont 120 m de longueur, on have et on tire. C ette 
disposition assure une exécution plus compacte du 
remblai. 

Point de 
chargement 

Fig. 4. 
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Méthode employée en Sarre dans les années 
1924-25 ; elle a été essayée à Julia, mais la pente 
é~ait un peu trop forte. La Revue Universelle des 
Mines a publié autrefois une érode sur le rem­
blayage hydraulique par M. Demeure père, qui dé­
crivait une méthode analogue. 

7. Transport. 

Dans les l'ailles on emploie les panzers, dans les 
voies horizontales et inclinées des bandes trans­
porteuses de 0,80 m de larg·eur ; courroies dites 
« iniruflammahles » de f ahrication anglaise, à hase 

· de chlorure de Polyvinyle. Dans les voies rprill!Ci­
pales et houveaux, le transport se fait par locomo­
tives, généralement à trolley 250 V avec des· wagon­
nets normalisés à 2,5 t - 3,5 t. Il y a des wagonnets 
de 5 t, mais c'est exceptionnel. Les locomotives 
Diesel sont interdites au fond. 

8. Creusement des bouveaux. 

On a creusé en un an 82. 700 km de houveaux 
avec un avancement mensuel moyen de 46,60 m, 
soit 2 m3 par ouvrier-poste. L'avancement maximum 
fut de 274,50 m, so,it 10 à 11 m par jour, avec un 
effet utile de 4,2 m3 par homme-poste. 

On utilise dans ces creusements des chargeuses 
à l'air comprimé. 

Il y a en service 111 surcompresseurs et 730 fo­
reuses, Bohler, Hallman, Atlas Diesel. 

9. Revêtement des galeries. 

Les galeries sont soutenues par des cadres métal­
liques genre Toussaint. Le garnissage est fait avec 
des rondins en bois, même dans les houveaux où le 
traînage se rfait par trolley. Dans l'avant-dernier 
chapitre, nous parlerons des portes et des arrêts­
haIT'ages. 

10. Puits. 

Les diamètres des puits sont standardisés. 
Les puits d'extraction ont 7,50 m de diamètre in­

térieur: les puits d'aéra·ge 5 ,50 mètres. 

On nous a cependant signalé que, pour les nou­
veaux sièges projetés devant avoir une capacité de 
production de 8.000 à 10.000 t par jour, on envisage 
de porter le diamètre à 11 m et d'équiper le puits 
avec 4 grands skips. 

Creusement des puits. 

Là où l'épaisseur des mo·rts-terrains est forte et où 
l'on rencontre des sables aquifères, le creusement 
du puits se fait par congélation. 

Nous avons visité deux puits en construction sui­
vant cette méthode : nous en parlerons plus foin. 

9 % des puits sont creusés par cette méthode. 

En 1957, l'avancement moyen mensuel des puits 
en creusement a été de 26,50 m, avec un maximum 
de 55 m et un effet utile de 1,55 m3 par ouvrier­
po,ste ; c'est une moyenne ; nous verrons que, dans 
le creusement par congélation, l'avancement est 
moindre. 
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Revêtement. 

Celui-ci se fait, soit en béton, soit au moyen de 
briques cuites s,péciales de 25 kg, ou de blocs, de 
béton ; pour les puits creusés par congélation, avec 
des cuvelages à partir d'une certaine prnfondeur. 

11. Sécurité. 

Il y a dans chaque siège un chef de sécurité et 
une station de sauvetage avec des appareils Drag·eir 
et d'autres de construction polonaise, analogues aux 
Drager. Nous avons visité la station de la mine 
« Wojek». 

Tous les ouvriers sont en outre porteurs de mas,­
ques de protection contre le CO. 

Le taux d'accidents mortels fond et surface, est 
de 9,6 ,pour 10.000 hommes, moyenne de 4 ans·. 

En 1956, le 25 août, 17 jours après Marcinelle, 
un incendie survenu à la mine « Chorzow » a fait 
40 victimes, as•phyxiées par le CO. 

Le 29 août 1958, à 5 h du matin à la mine Mako­
wicz, à l'ouest de Katowice, un incendie a fait 56 
morts et 52 intoxiqués, dont une vingtaine au moins 
sont morts, par .fa suite. En dehors de ces deux 
grandes catastrophes, on nous a dit qu'il y avait eu 
peu d'événements semblahles. 

La prévention des incendies et la lutte contre 
ceux-ci sont bien organisées. comme on le verra dans 
la 5° partie du rapport. 

12. Abatage hydraulique. 

On a fait une app,J.ication dans une mine, à 100 m 
de prnfondeur, avec un transport horizontal de 
1.000 mètres. 

La consommation totale est ,de 5 kWh/t (remar­
quons que la cons.ommation dépend en grande par­
tie de la profondeur). 

La puissance totale installée est de 260 kW. On 
abat 50 t/h. 

II faut 4 m 3 d'eau à la minute, soit 240 m3 à 
l'heure, environ 5 fois le tonnage abattu. 

Le charbon est broyé dans un broyeur actionné 
par un moteur de 40 kW. 

A la smiface, le charbon est égoutté sur un vibra­
teur actionné par un moteur de 3,500 l,W. 

Les pompes de refoulement ont une puissance de 
80 kW. Il y en a deux. Les tuyauteries de refoule­
ment ont 185 mm de diamètre. 

Le broyage, l'humidification, la consommation de 
l'énergie rendraient sembla,ble exp:loitation non ren­
tahle dans notre pays. 

On fait des es,sais d' abatage dans d'autres mines, 
avec transiport par les moyens ordinaires et .remonte 
par les cages. 

m. VISITE DE LA MINE « WOJEK » 

La mine eri question a été mise en exploitation 
au début de ce siècle, sous le régime allemand, car 

elle se trouve à Katowice dans la partie de la 
Pologne annexée à l'Allemagne avant 1919. 

C'est une· mine importante. Prévue pour faire 
5.600 t, elle extrait à présent plus ,de 6.000 t. 

Il y a deux puits .d'extraction et deux puits d'air. 
Ces ,derniers ne sont pas au voisinage des puits 
d'extraction, le système d' aérage étant diagonal. 

Surface. 

Les puits d'extraction sont équipés de la façon 
suivante. 

L'un des puits est équipé avec une machine à 

vapeur insta-Hée par les Allemands avant la guerre 
de 1914 ; eIIe actionne des tambours. cylindriques. 

Les cages de ce puits sont à 3 étages ; eHes ser­
vent à transiporter des chariots de 3.500 litresi, qui, 
bien chargés, donnent un poids. net de 3.300 kg. 

Ce puits dessert l'étage de 615 m. 
Le second puits d'extraction comporte deux ma­

chines électriques à poulie Koepe, de construction 
ailemande A E G. 

Machines à courant continu, avec groupes Ward 
Léonard ne présentant rien de particulier, sinon que 
les cames de l'indicateur de profondeur règlent l'ac­
célération et le ralentis,sement, système app11iqué 
partout depuis de longues années. 

Les-cages de ces machines sont à 4 étag·es, il y a 
deux wagonnets par étage ; ce sont d' andens. wa­
gonnets de 800 et 1.000 litres. Ces ma,chines des­
servent l'étage de 370 mètres. 

ReceUe. 

Notons que les marches des es'caliers sont garnies 
de planches et que le plancher de la recette com­
porte enco11e beaucoup d'éléments en bois. 

Exploitation. 

La mine comporte 10 quartiers avec: 

20 tai.Jles,, 
1 o chambres., 
45 galeries de traçage. 

70 % des chantiers sont actuellement exploités 
en raibattant, 30 ·% en avançant vers. la limite. 

Le planning actuel prévoit 100 % d' explo.Ualfon 

en rabattant. 
Les chantiers, ont une durée de 8 à 9 mois. 

On y fait 50 à 60 _m d'avancement par mois,, ce 
qui correspond à une longueur de chantier de 
500 m. En faisant des méridiennes .écartées de 
1.000 m, on peut donc prerndre 500 m de part et 
d'autre de chaque méridienne. 

Les terrains sont bons et on n'a pas de difficul­

tés à ,faire des traçages. 
Le chantier que nous avons visité se trouve à I' es.t 

du puits et es:t exploité en vallée. 
La pente de la. couche est faible : 6 à H;>°, 
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Les trains av,ec locomotives vont jusqu'.à la tête 
de la vallée et une double voie permet de faire la 
manœuvre des rames. 

La vallée est à grande section et. le fong de la 
bande, une voie permet le passage des trucks à bois. 

La partie supérieure (2 tailles de 60 m de lon­
gueur) avait déjà été abattue - 2 tailles étaient en 
exploitation en dessous, et en même temps des tra-

Banoe tron!:>porteu!.E! 

~ 
Centre de 
chargement 

-

Fig. 5. 

!~ Panzer! 

1Ponzern 

çages étaiient en cours du côté opposé (fig. 4 et 5). 
La couche a 2,50 m environ de puissance, entre 

toit et mur. Elle comporte 4 à 5 sillons, sans inte,r­
calation pierreuse. Elle n'est pas très dure et à pre­
mière vue eHe pourrait se prêter au rabotage. Ce­
pendant, les ingénieurs du charbonnage nous ont 
dit qu'ils ne pouvaient pas utiliser Ie rabot. 

Abatage. 

On fait d'abord un havage de 1,10 m à 1 ,20 m 
au mur et en même temps on fore des mines à 
0,60 m à 0,70 m du toit, mines écartées de 1 m. On 
mine à l'explosif: explosif de sécurité. 

On mine en partant du haut de la taille, en 
des,cendant ; on fait tourner la haveuse en sens in­
verse et eile amène le charbon abattu sur le panzer, 
sur lequel elle avance. 

Le boisage se fait au moyen de très fortes bêles 
en bois de 2.20 m de longueur qui couvrent le pan­
zer en porte-à-faux. Quand le panzer a avancé d'un 
mètre, on place l'étançon au bout de. la bêle en 
porte-à-faux et, dans l'espace compris entre deux 
bêles anciennes. (distantes d'environ 1,50 m), on 
place une nouve1Ie bêle avec deux bois et un porte­
à-faux de t, 10 m, pour couvrir I' allée où le panzer 
a été déplaaé. 

On fait ainsi 4 pistes d'abatage dans la taille, 
soit un avancement de 8 m à 8,80 m. 

On arrête alors I'abatage dans cette taille et on 
procède au remblayage hydraulique. 

Pendant ce temps, on fait l' ahatage dans la taille 
inférieure. 

Poussières. 

Le chantier est humide par suite du remblayage 
hydraulique. L'ouverture étant très grande, la vi-

tesse du courant d'air est faible et les poussières ne 
sont nï soulevées ni entraînées. 

Dans la voie, il y a beaucoup d'eau et pas d.e 
poussières. Même au déversement des bandes et au 
point de chargement, il n'est pas souvent nécessaire 
de mettre en action les dispositifs d'arrosage. 

Remblayage. 

Le remblayage hydraulique se fait au moyen de 
sable exploité dans une grande carrière située à 
quelques kilomètres de la mine. Dans cette carrière, 
on extrait 36.000 tonnes p,ar jour, pour diverses 
mines de la région. 

Le sable est amené par wagons specraux à vi­
dange automatique, au-dessus d'une grande citerne 
en béton, à fond incliné. II y est déversé, puis dé­
sagrégé et emporté par un courant d'eau lancé à très 
grande vitesse pa.r des pompes centrifuges instaUées 
un peu au-dessus du fond de la citerne ; le sable 
est ainsi entraîné par des tuyaux de descente instal­
lés dans les puits d 'air. II est ensuite conduit aux 
chantiers, par des tuyaux de 125 mm de diamètre. 

Le débit horaire est de 180 m3 de sable addition­
né d'une quantité ég,ale d'eau. 

Il se forme dans les conduites 1 bouchon en 
moyenne tous les 10 jours ; une chasse d'eau à 
25 atm en vient généralement à bout après 8 heures. 

Mille m 3 de sable sont constamment en réserve 
dans la citerne en vue d'un incendie. 

Pour maintenir le remblai eri place, le travail 
d'installation des « haies» filtres est assez impor­
tant. Les ouvertures étant grandes, les pressions 
sont fortes. On doit donc faire un barrage solide. 
Sur des étançons distants d'environ t m , on cloue 
des planches presque jointives qui soutiennent une 
toile de jute ; on maintient même les étançons par 
des contrefiches obliques. c· est un travail qui de­
mande une main-d'œuvre relativement importante. 

Tous les 50 m. on ménage dans ces remblais une 
cheminée bien coiffrée, pour permettre .fe passage 
des tuyaux servant au remblayage des taiiles infé­
rieures. 

Transports dans les voies principales. 

Produits : Le transport se fait, comme il a déjà 
été dit, dans des wagonnets de 3.000 litres, pourvus 
de freins à sabots. 

L'écartement des ra.ils est de 1 mètre. 

La construction de ces wagons est très robuste. 

La traction se fait par locomotive à trolley, ten-
sion '.1.50 V. Le fil du troUey est à moins de 2 m 
du rail. 

Le fil sert de porteur aux ondes téléphoniques. 
Du pnste de dispatch, on peut téléphoner à tout 
instant avec tous les ma-chinistes. c· est exactement 
le système que l'un de nous a vu en Amérique il y a 
8 ans. 
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Ce dispositif permet de régulariser le roulage et 
accroît par conséquent la capacité de transport. 

Pour le transport du personne'!, on utilise ,des wa­
gons spéciaux, avec toiture. 

Sécurité au point de vue incendie. 

Sur la vaIIée sre trouvait une porte en bois dite 
de chantier. Elle comportait un encadrement en 
maçonnerie ; la porte proprement dite était placée 
ho,rizonta'lement au-dessus ·de la bande trans­
pOTteuse. Cette po,rte n'était pas lourde. En cas 
d'alerte, deux hommes peuvent en 10 minutes la 
dresser et constituer ainsi· une porte régulière ca­
péi!ble de réduire considérablement le débit du cou­
rant d'air. 

Comme on le verra dans la :f partie, ces, portes 
remplaicent avantageusement les toiles que l'on em­
ployait autrefois. 

Dans ce chantier, une porte analogue était instal­
lée sur ·le retour d'air. 

D'autre part sur le bouveau du quartier, nous 
avons vu ins.taillées et maintenues ouvertes deux 
portes en fer avec encadrement en béton ; ces portes 
destinées à l'isolement de tout le quartier ne peu­
vent être manœuvrées, que par des agents compé­
tents expressément désignés par la direction. Elles 
peuvent être rendues étanches très facilement. 

Pendant notre visite du fond, nous étions porteurs, 
comme toute personne qui descend dans cette mine, 
d'un masque de pro,tection contre le CO. 

La station de sauvetage avait une impo·rtance pro­
portionnelle à celle de la mine. Il y avait au moins 
une vingtaine d'appareils genre Drager prêts, à l'uti­
lisation, des bonbonnes d'oxygène, des filtres, de 
rechange, etc. 

Il y a un chef en permanence à la surf ace et, 
dans le fond, à ,chaque équipe, un certain nombre 
de sauveteurs porteurs de leurs appareils,, mais qui 
sont occupés à certains travaux dans les chantiers. 

En oas d'alerte, ils sont avertis. téléphoniquement 
et se rendent tout de suite avec leurs a:pparerls à 
l'endroit qu'on leur désigne. 

Arrêts-barrages contre les explosions de pous­
sières. 

Dans la partie supérieure de la vaillée, il y avait 
30 arrêts-barrages immédiatement les uns à la sui.te 
des autres. et couverts d'un poids. important de 
poussières calcaires, fines, 40 à 50 kg par :arrêt, donc 
au total 1.200 à 1.500 kg de poussières. fines. 

Ventilation. 

L'orifice équiva1ent de la mine· est d'environ 
5,9 m~. 

Il y a deux puits d' aérage, aérage diagonal. 
Les ventilateurs sont du type centrifuge. 

Sur l'un des puits, la dépression est de 80 mm et 
le débit d'air de 50 m3 par seconde, soit w1 = 
2. 1 o m:;;, d'orifice équivalent. 

Sur l'autre puits, la dépression est de 82 mm et 
le débit de 90 m3/s,, soit W2 = 3,80 rn~' d'orï;fice 
équiva.lent. 

Compresseurs. 

No.tons que, pour •le creusement des bouveaux, on 
utilise des sur.presseurs. souterrains. 

Durée du travail - rendements. 

En 1957, on a travaillé 306 jours. 

La dunée de travail est de 8 heures par jour, 
com,ptée comme en Belgique. · · 

Le rendement total du fond de la mine est de 
2 tonnes. 

Le rendement fond et surface, y compris les em­
plo~és, est de 1,40 tonne. 

Tableau central de contrôle (fig. 5). 

Dans une salle de la surf ace voisine du bureau 
du directeur est installé un tahleau lumineux de 
contrôle des installations du fond et des machines 
d'extraction. 

Le tableau comporte un panneau par divis:ion. 
Dans chaque panneau sont figurés par des traits en 
verre (glace) les différents engins de transport. Tout 
appareil en marche est indiqué par l'éclairage en 
rouge .du trait qui le représente. L'éclairage en jaune 
signifie l'arrêt ou la panne. L'absence de lumière 
correspond à la mise hors service. Pour les machines 
d'extraction, on indique à chaque ins,tant Ie niveau 
où se trouve la cage. 

En face de ce tableau, se trouve le pupitre du con­
trôleur ( 1 par poste) qui note les temps d'arrêt ou 
de marche des divers appareils. Le même contrôleur 
peut se mettre en rap,port téléphonique direct avec 
tous les chantiers. 

IV. CREUSEMENT DE PUITS 

Nous avons visité au-delà de Bytno, dans la ré­
gion de Gluvice à l'ouest de Cracovie, un puits, en 
creusement par cong:élation et un autre où l'on 
achevait le montage des instaillations de fonç•age. 
Ces puits sont creusés par une division spéciaie des 
mines natiorrailisées. Cette divis.ion as,sum.e une s.orte 
d'entreprise. Elle creuse actuellement son 36" puits ; 
comme on n'en creuse qu'environ 10 ·% par congéla­
tion, eHe en serait au 4• puits de l'espèce. Cepen­
dant, le matériel utilisé es,t du ma,térieI ancien qui 
date cer<tainement d'avant-guerre. 

Le puits visité est un puits d'air de 5,50 m de 
diamètre intérieur. 
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Le cercle des congélateurs a 11 m de diamètre, 
le dfamètre extérieur du revêtement devant atteindre 
7,60 m. 

Il y a 1,70 m de distance théorique entre les son­
dages et la paroi extérieure dudit revêtement. 

Le puits dans lequel nous sommes descend.us tra­
versait d'abord du diluvium, puis entrait dans le 
tertiaire. 

Sur 30 m, on faisait le revêtement en blocs de 
b.éton. 

Sur les 140 m suivants. le revêtement extérieur 
comportait de gros. blocs de béton de 5 1 cm d'épais­
seur, puis une couche de bitume de 4 cm, ensuite 
un rouleau de blocs de béton de 0,25 m et enfin 
à l'intérieur un revêtement en béton damé de 0,25 m 
(fig. 6 a) . 

Béton 
' Blocs en béton 

Bitume 

1 

1 
,l)i 

L ~ -ôj .. 
Ol, 
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~l(}~icj 
ëooë 
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Fig. 6. 
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Au-delà des 140 m et jusqu'à 275 m. le revête­
ment se faisait en cuvelage. Celui-ci est en fonte 
spéciale dite décarburée·, moins susceptible de se 
briser. On n'a pu nous donner plus ample explica­
tion. Les segments ont 1 m de hauteur, avec une 
nervure intérieure médiane, horizontale. A l'exté­
rieur, il y a des nervures. verticales de 5 cm de hau­
teur et de 2 cm d'épaisseur à la base. L 'épaisseur 
des vories est de 60 mm (fig. 6 b). Le calcul des 
pressions que subit le revêtement se fait comme chez 
nous, d' a.près la nature des terrains traversés et la 
pression hydrostatique, celle-ci étant comptée à par­
tir ,des couches imperméahles. Les couches les p,lus 
dangereuses s.ont ceHes du miocène, où se trouvent 
des sables · argileux. Le maximmn de pression que 
nous ·avons Iu sur les diagrammes était de 25 kg/ cm:.·. 
Dans ces conditions, les cuvelages étaient calculés 
avec de forts coefficients de sécurité. 

Le creusement se fait à la bêche pneumatique, 
sans explosif ; le ·sable n'est pas très dur. Nous ne 
savons s'il était cong.elé jusqu'au milieu parce qu'on 
montait le cuvelage au moment de notre visite. 
Nous n'avons pas vu de colonne centrale d'équi­
lihre. 

Le plancher de travail ,comporte des. verrous à 
effacement automatique, apparemment beaucoup 
plus. forts que ceux que nous connaissons. 

La machine d'·extraction à commande électrique 
triphas.ée, à résistanJces métalliques, construction 
A E G, a une bobine décalable, avec frein sur la 
bobine. 

Les cuffats sont de 1.000 litres. 
Il y a un guideur, mais pas de parapierre sœr le 

guideur. 
L'éichelle mobile en cordes métarlliques ne sert 

que jusqu'aux écheHes fixes qui sont déjà placées 
sur la plus grande hauteur. 

Les joints se font en plomb, 3 mm d'épaisseur; 
les boulons sont pourvus de· rondelles en plomh et 
en acier. 

Les joints de plomb sont matés de f extérieur 
avant bétonnage. 

Le picota,ge se fait avec des planchettes, mainte~ 
nues en p:lace contre les poussées éventuelles par un 
masque en acier laminé de 30 mm d'épaisseur, bou­
lonné aux deux brides voisines. 

Au moment de notre visite, les saibles congelés 
exerçaient une assez fo,rte poussée. Le revêtement 
provisoire était fait par des cadres en fer d' en:viron 
250 mm de hauteur, distants de 1 m. et de tôles à 
crochets sus,pendus aux cadres : iI se déformait par 
places et on avait quelque difficulté à placer les 
anneaux définitifs ; on abandonnait d'ai.Heurs ce 
revêtement provisoire en raison de la poussée. 

La partie à revêtir était de 25 m et les ingénieurs 
craignaient que, par suite du mouvement des ter­
rains, des congélateurs ne vinssent à casser. 

Le bétonnage s'exécute par damage et vibration. 
Ce n'est que pour l'anneau de raccord que le rem­
plissage est effectué avec un béton liquide. 

Le ciment employé est du ferro-ciment et la ré­
sistance des bétons est de 450 kg"/ crrl. On ajoute 
un peu de Ca012 au béton. 

Le contrôle de la qualité du ciment se fait Jans 
un petit laboratoire installé dans une ha.raque près 
du puits. 

On contrôle de même les sables qui paraissent 
d'excellente qualité et absolument dépourvus d'ar­
gile. 

Les installations de congéilation étaient des ma­
chines à ammoniaque, analogues aux anciennes 
machines que nous connaissons. 

Les avancements réalisés sont de 25 m par mo,is, 
1 m par jour, échelles placées. 

Il y a 30 à 36 personnes occupées en 3 postes. 
au fond. 

V. FEUX ET INCENDIES 

Voici à présent l'essentiel! cies principes enseignés 
et pratiqués en Polo.gne depuis plus de 30 années, 
sous l'égide du professeur Budryk, Recteur ,de 
l'Académie des Sciences de Cracovie. Ces notes 
résument les entretiens que nous avons eus a:vec 
lui, les 25 et 26 août 1958, ainsi que les chapitres 



Février 1959 Une visite en Pologne· 213 

principaux de son cours écrit d'exploitation des 
mines et autres publications. 

Disons. tout d' ahoI'd que les mines grisouteuses 
sont classées en 3 catégories. 

1re catégorie : celles qui dégagent o à S rn3 à la 
tonne extraite e:n 24 heures. 

2me catégorie : celles qui dég·agent de S à 10 m3 . 

3"'" catégorie : celles qui dégagent plus de 10 m3 

('le maximum connu en Po.logne est de 60 m3 ) ou 
qui peuvent donner des formations de nappe g·a­
zeuse ou de hrusques dégagements de méthane. 

Cette cla;s,si:fication s:ert de hase aux ·dispositions 
réglementaires. relatives au grisou. 

En ce qui coil'cerne l'emploi des explosifs vis-à­
vis du grisou., quand la teneur de l',atmo,s,phè·I'e est 
de moins de 1 '%, on peut employer des explosi1f s 
qui ne s:ont pas de sécurité, sauf en charhon. De 
1 à 1,5 '%, les ,explosifs de sécurité sont de 11igueur. 
On accorde des dérogation:s pour des teneurs aUa:nt 
jusqu'à 2 '%, dans ce11tains cas. On utilise alo;rs et 
exdusivement le cardox. 

Vis-à-vis des poussières, on ne peut utiliser, dans 
le charhon, que des explosifs de sécurit1é grisou­
poussières. En galerrie, cette resrtriction n'est pas de 
rigueur. Le danger de coups de poussières existe 
néanmoins en raison des hautes teneurs en matières 
volatiles du charhon. 

Dans heaucoup .Je· mines cependant, en raison 
de l'humidité due en partie au remhlayage hydrau­
lique, il ne paraît pas y avoir beaucoup, de pous,­
sières fines. Néanmo,ins, comme nous l'avons: vu à 
la mine« Wojek ». on place dans les voies de nom­
breux arrêts-harrages. 

A. Principes d' aérage. 

1) N'aérer les différents quartiers d'une mine que 
par des co~ants indépendants. On appeile courant 
indépendant celui qui, se détachant du courant 
d'air frais:, aère un atelier de travail ou un local 
équiva.Jen.t. puis. rejoint le retour d'air (fig. 7 a eth). 

2) Ne pas tolérer l'existence de hranahements la­
téraux tels que ab ou ,cd, car 'le courant d'air y est 
fort instable et peut su:hir facilement une inversion 
(fig. 7c). 

Dans le cas où de tels hranchements sont inévi­
tahles - par ,exemple aux envo,yages, - il est né­
cessaire d'y prévoir, à chaque extrémité, au moins 
1 porte obturatrice de réserve, avec battants très 
bien ajustés (Règlement minier polonais.). 

3) Il faut en prrincipe condamner iles ventilateurs 
secondaires qui créent, çà et là, des courants dont 
le sens est instable, dornc des courants susceptibles 
d'être aisément inversés sous l'influence d'une dé­
pression thermique, même des plus minime, ou de 
modifications survenues dans la résistance d'autres 
drcuits. 

a 

Ventilateur 
- c1e 
surface 

~ cauron~indépendont5normaux 

Fig. 7. 

4) Les mines. doivent être pourvues de barrages 
de sécurité avec portes qui puissent être fermées 
instantanément (Règlement minier polonais). 

Ces portes doivent permettre d'assurer aux cou­
rants d'air des directions vodlues et d'isoler les sec­

teurs incendiés. 

Fig. 8. 

Il y a 3 sortes de barrages (.fig. 8) 
1 ° Ceux qui sont placés. à la base et au sommet 

de chaque courant indépendant (barrages de 
chantier) ; 

2° Ceux qui intéressent tout le quartier et qui 
permettent de l'isoler P (barrages de quartier); 

3° Ceux qui sont placés dans les mines à com­
hustions spontanées, à I' enhée de ·cha,cune des 
tailles multiples se trouvant sur le même cou­
rant d'air (barrage de taille). 

Sauf conditions particulières à apprécier par le 
directeur des travaux, il ne faut pas placer de por­
tes de quartier P dans les voies de retour d'air, car 
elles seraient susceptibles de couper le retour d'air 
de plusieurs: chantiers. 

5) Il est à conseiller (nouveau règlement minie1r 
polonais) de placer les portes régulatrices, quand 
elles s'imposent dans un chantier, non pas dans le 
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retour d'air, mais dans I' entrée d'air à la naissance 
du courant indépendant. 

S'il existe dans un courant indépendant des por­
tes régula>trrces, il n'est pas nécessaire d'y placer en 
outre au même endroit des portes obturatrices de 
sécurité de chantier, car la fermeture du guichet 
des portes régulatriaes équivaut à la fermeture à cet 
endroit des portes obturatrices. 

6) L'aérage descendant est à éviter autant que 
possible, car il peut donner lieu à des inversions 
d' aérage en cas d'incendie ( voir plus loin, accident 
de la mine Barbara, en 1954). 

7) Des schémas de ventilation tels que ceux des 
figures 7 et 8 sont tenus à jour dans chaque mine 
de façon uni.forme. Ces schémas nous paraissent de­
voir s'imposer, car ils peuvent rendre de grands 
services et accélérer la lutte contre les incendies. 

B. Principes de lutte contre les feux et incendies. 

1) Un foyer de feu ou d'incendie constitue un 
ventilateur supplémentaire qui ajoute algébrique­
ment son travail thermique au travail mécanique du 
ventilateur de la surface. La dépression totale est 
égale à la somme ailgébrique des dépressions ther­
miques et mécaniques. 

F 

C D 

E 

Fig. 9. 

2) Si un feu éclate dans la branche BEC d'un 
circuit à dérivation (fig. 9), les courants, étant sup­
posés d,e B en C, que va-t-il se passer 7 Le feu agit 
comme un ventilateur et reilève la pression en C. 
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Fig. 10. 

Au moment de l'incendie: 
1re hypothèse. L'incendie n'est pas assez viollent 

pour relever le point C' de la combe au-dessus de 
l'ho-rizontale, le courant dans la dériva:rion B F C 
ne change pas de sens (fig. 1 o b). 

2me hypothèse. Il est à craindre qu'avec le "déve­
loppement de l'incendie la pression du ventilateur 
ne relève C au-dessus de l'horizontale (fig. 10 c). 

Alors la pression en C' devenant plus forte qu'en 
B, Ie courant s'inverse dans la branche B F C; une 
partie du courant se détourne vers B. l'autre est 
aspirée par le ventilateur ; les fumées envahissent 
B F C et l'incendie peut gagner cette dérivation. et 
prendre à revers le personnel qui se trouverait entre 
le feu et le point B. 

Que faut-il faire pour empêcher un tel accident 7 
M. Budryk mont:·e par des calculs simpiles (pages 
327 à 328 du Mémoire du Con[rès) que l'on doit 
régler la résistance de la dérivation incendiée de 
façon à réailiser ou à entretenir constamment la re­
lation suivante : 

Hi 

He 

Ri 
Re 

Hi Ri 
-<­
He Re 

dans laquelle : 

dépression du tronçon intérieur B E C qui 
renferme le foyer ; 
dépression du tronçon extérieur AB F CD. 
qui renferme Ie ventilateur de surface ; 
résistance du tronçon intérieur ; 
·résistance du tronçon extérieur. 

Telle es,t la condition d'un courant normal, c'est­
à-dire de sens B F C, dans l'artère latérale B F C. 

Graphiquement, cela se traduit par le diagramme 
figure 10 d. 

Alors le courant dans la dérivation A F D con­
serve son sens. 

M. Budryk écrit très simplement : 

« Pour observer cette condition, nous serons ohli­
» [és d'augmenter la résistance de la partie inté­
» rieure (celle où le feu existe) et de diminuer la 
» résis.tance de la partie extérieure (celle où i.J n'y a 
» pas de feu) ». 

Le moyen le plus simple, comme il le ,dit, est de 
poser un barrage régulateur dans la dérivation où 
l'incendie a lieu (porte régulatrice, de préférence 
à toile). 

Le deuxième point capital à observer pour éviter 
le .détournement des fumées, suivant C F B. c'est de 
forcer le courant principal à se diriger vers le retour 
d'air, donc vers le v-entilateur principal, c'est-à-dire 
de faire He gr1and par rapport à Hi. 

Sauf dans le cas d'un incendie dans le puits d'en­
trée d'air, dont il sera question plus loin, il ne faut 
jamais toucher au ventilateur de surface au cours 
des opérations de lutte contre un feu ou un incen­
die souterrain. « Rien que la diminution de la dé­
pression du ventilateur, écrit le professeur Budryk, 
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peut occasionner, même en présence d' Wl léger feu, 
le détournement des courants et l'envahissement de 
la mine par la fumée ». 

3) La fermeture d'un barrage de chantier doit 
être effectuée par quiconque constate l'existence 
d'un feu ,dans le chantier. li est par contre interdit 
de toucher •aux po!rtes de quartier sans ordre formel 
d1:1 respons,able de la ventilation. 

Il faut en même temps alerter le personnel du 
chantier. Ap!rès la fuite du demier ouvrie!r', ile .per­
sonnel de sauvetage procède à la fermeture de la 
po!rte de so•rtie du chantier (dans des couches de 
8 à 10 m, cette opération peut prendre 1 à 2 semai­
nes). 

4) Il faut ensuite construire des barrages dans 
tous les courants latéraux partant du courant prin­
cipal de façon à réaliser une ligne Je barrage AB, 
en ,deça de laqueHe la pression sera supérieure à 

ceHe qui existe de l'autre côté du fait de l'existence 
du ventil,ateur de surface et de Ia dépression d'in­
cendie (•fig. 11) . 

,• a _______ ,,,, 

Fig. 11. 

5) En cas d'incendie dans un courant descén­
dant, il est beaucoup plus difficile d'assurer la sta­
hiilité des courants que s'il s'agit de courant ascen­
dant, car la dépression thermique peut augmenter 
au point de dépasser la dépression mécanique en 
valeur ahsoilue, ce qui provoquerait l'inversion du 
courant. 

Exemplle: mine Barba.ra en 1954. 
Chantier aéré avec aérage descendant. pente 

faible. Un feu éclate en F. la force contre aéromo­
trioe invers:e le courant d'air et les fumées envaihis­
sent les travaux. Dans des cas analogues, on doit 
creusetl' une voie intermédiaire spéciale telle que 
celle tracée en ,pointilllé sur la figure 12 d ; sur la 
voie de hase, il y a deux portes nonnalement ouver­
tes Pl et P2, sur Ta voie intermédiaire des. portes 
normalement fermées p3 et p4. Si un incendie sur­
vient dans la taille, on doit ouvrir ps et Pli et fermer 
p1 et p•2. les fumées s'en iront alors suivant la 
flèche ,f 2. 

Schématiquement, on doit (fig. 12 b) 
a) placer un barrage en A pour empêcher l'air 

d'avofr accès au feu F pa,r le point P. ce qui acti­
verait la contre-dépression due à l'inclinaison des­
cendante de la galerie où F a pris naissance, puis 
ouvrir C et placer B de façon à dériver les fumées 
vers le retour d'air directement ; 
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Fig. 12. 

b) enleve!r' A. de faço,n à rétahlir la ventilation 
des autres chantiers et à se retrouver dans les con­
ditions susdites de courant normal latéral 

Hi Ri 
-<-
He Re 

6) Eviter d'envoyer ·de l'air frais. sur les « points » 
chaU1ds situés en avaJl des fumées ( voies montantes, 
foyers secondaires éventuels) 

a) fermer A et B; 
b) fermer C si les fumées apparaissaient en 1 ve­

nant de 2 (lfig. 13 a). 

Cl 

F 

b F 

Fig. 13. 

• 



• 

216 Annales des Mines de Belgique 2• livraison 
- --

7) Régression des fumées. 

La combustion du charbon ou du bois donne '1ieu 
à un a-ccroissement de volume des gaz en présence ; 
les gaz brûlés par l'oxygène de l'air sont à une 
température élevée, de sorte qu'on a finalement un 
débit beaucoup plus grand que celui du courant 
d'air normal. Si les gaz h:ûlés rencontrent trop de 
résistance vers la sortie, ils reflueront, généralement 
par le plaiond des galeries. 

Même si on réduit ile volume d'air arrivant sur 
le feu, en fermant la porte régulatrice placée du 
côté de l'entrée d'air, le phénomène pourra se pro­
duire. S'il y a une porte régulatrice Pr du côté de 
l'échappement, il conviendra alors de l'ouvrir, au 
moins transitoirement, pour empêcher la régression 
des fumées en s'inspirant dû cas précédent (voir 6 
ci-dessus) (fig. 13 b). 

8) En cas d'incendie dans le puits d'entrée d'air, 
il faut ile plus vite possible arrêter le ventilateur et 
ouvir le puits de retour d'air, de façon .à provoquer 
l'inversion du courant d'air dans le puits- d'entrée 
(fig. 14) . 

C 

ter cas : feu en A. 

.n.ri ,111 

courant d'air 
- normal 
----fumées 

Fig. 14. 

L'inversion met tous les travaux à l'abri des fu­
mées. 

2m6 cas : feu en B. 
Si l'intensité du feu est forte, il n'est pas exclu 

que, avant que le ventilateur ait pu s'arrêter, une 
partie des fumées envahisse -les travaux h et même 
attieigne le puits de retour d'air pour y créer un 
thermosiphon au moment de l'inversion. Pour évi­
ter cette alternative, il faut fermer le barrage de 
quartier P en même temps et aussi vite que l'on ar­
rête le ventilateur. 

3"'" cas : feu en C. 

Dans une galerie horizontale. La dépression de 
l'incendie étant beaucoup moins forte que dans un 
circuit ascendant, il n'eslt pas dit que l'arrêt du 
ventilateur - qui prend un certain temps, surtout 
si le ventilateur n'est pas pourvu d'un frein ad hoc 
- su:Ffira pour inverser le courant d'air avant que 

les fumées -aiie-nt envahi les chantiiers t2. 

Dans ce cas, un dispositif d'inversion pré-établi 
sera utile et devra fonctionner aus,sitôt après l'arrêt 
du ventilateur. 

Un tel dispositif d'inversion est requis, par Ie rè­
glement minier polonais., pour les- installations fu­
tures,. T œnte pour cent des puits a.duels ont dû 
s'équiper de cette façon en raison de la pToximité 
de chantiers au puits d'entrée d'air. 

9) L'embou.age d'une galerie en feu doit se faire 
autant que possible en descendant pour permettre 
à la vapeur d'eau de s'échapper '1e long du toit. Si 
l'embouage est effectué à travers les barrages, ceux­
ci do,ivent avoir une épaisseur suffisante pour ré­
sister à une explosion éventuelle (fig. 15 a) . 
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Fig. 15. 

Dans la pratique, on entreprend souvent I'em­
bouage par l'amont (sens du courant d'air) et on 
est à la merci d'un éboulement pouvant se produire 
en aval du feu (fig. 15 h). 

Il faut mettre en œuvre une houe à base de 
CaCÜ3, et non de CaO, afin de profiter du déga­
gement de C02 (fig. 15 c). 

10) Toute personne qui descend dans -la mine 
doit porter un masque de proitedion contr·e le CO. 

Comme nous l'avons vu, chaque mine possède 
une station de sauvetage hien équipée. En outre, 
il existe une station centra:le importante à l'usage 
de tout le bassin. 

C. Causes des explosions subséquentes. 

1) Plus de trente années d'expérience ont en­
seigné ce que l'auteur français Aron écrivait voici 
50 ans : ce n'est pas le grisou qui est généralement 
la cause d'explosions subséquentes, mais hien les 
fumées qui, rencontrant de l'air chaud, explosent. 
Elles peuvent aussi s'enflammer à la rencontre d'air 
frais. 
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Même en en cas d'inversion au moyen d'un dispo­
sitif mécanique, on observe tout d' abo·rd une dimi­
nution de la teneur en grisou des chantiers, provo­
quée par la diminution de la dépression. La teneur 
normale en grisou d'un courant d'air, pas pilus que 
l'augmentation de concentration qui fait suite à 
une inversion, ne sont sufisantes pour provoquer 
une explosion, à de très rares exceptions près. En 
tout cas, estime avec nous le pro.fesseur Budryk, 
mieux vaut opter pour une explosion très peu pro­
bable qui serait d'ailleurs loca:Ie que pour un enva­
hissement certain des chantiers par les fumées. 

2) La deuxième cause d'explosion est I' apparition 
fortuite d'un feu ouvert (fompe cassée). 

3) La troisième cause est la naissance d'un se­
cond foyer en ava1I du premier, sous l'effet des fu­
mées ·chaudes. 

4) La quatrième cause est l'accumulation de va­
peur d' ~au en présence du feu, ce qui peut se 
présenter au cours de l'embouage de la région si­
ilistrée ( voir plus haut). 

D. Causes des feux de mine. 

En Po,logne, 90 '% des aœidents de la catégo,rie 
« feux et' incendies » sont dus à des combustions 
spontanées de charbon. 

De l'avis des ingénieurs polonais, la décomposi­
tion de '1a pyrite par l'air atmo,sphérique humide est 
rarement à l'origine d'un ,feu de mine. 

Il s'agit généralement d'une compression du chaT­
hon favorisée par un catalyseur non déterminé jus­
qu'à p,résent. 

Des 11echerches sont faites à ce sujet en Russie 
et en Pologne. 

On commît ila plupart des couches qui peuvent 
donner lieu à ce:s incendies,. Mais, on désire être 
averti de la prohahiLité du commencement d'un in­
cendie. 

c· est pourquoi, actueIIement et surtout grâce à la 
méthode rab,attante, on procède à des prélèvements 
d'échantillons en des endroits régulièrement espacés, 
au cours du chas·sage de traçage et pendant la du­
rée de l'exploitation. 

Ces échantillons finement pulvérisés sont placés 
dans des ép11ouvettes reimplies d'un mélange d'eau 
et d'eau oxygénée. 

Le,s charbons qui peuvent donner lieu à des in­
cendies spontanés s'oxydent rapidement et, si on 

porte en aibsdsses les temp,s et en ordonnées les 
températures, les essais donnent une augmentation 
plus. ou moins rapide de la température. Si l'on a 
atfaire à une couche dangereuse, Ia courbe s'élève 
brusquement après environ 20 minutes. Si, par con­
tre, le charbon ne donne pas, lieu à des incendies 
spontanés, l' o;xydation est beaucoup plus lente 
(,fig. 16). 
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Le test permet à l'exploitant de •fixer la ca:denœ 
de l'exploitation rabattante. Il faut, dans des cou­
ches du premier cas, aHer vite et barrer rapidement 

haut et bas. 

* * * 
Au terme de cet exposié succinct, il nous plaît de 

remercier encore le pro,fess,eur BUDRYK et. s:es ad­
joints Messieurs les Professems KNOTI-IE et 
KRUKE. pour l'extrême courtoisie avec laqueIIe ils 
ont bien voulu nous recevoir et nous consa:CI1er de 
nombreuses heures. 

Notre gratitude s'adresse également à Monsieur 
GRABOWSKI, Vice-Ministre de !'Energie de Po~ 
logne, à Monsieur MEISSNER. Ingénieur-Directeur 
de l'Institut Général des Mines polonaises, ainsi 
qu'aux directeurs d'exploitations et à leurs techni~ 
ciens qui nous ont documentés avec toute la bien­
veillance possible. 



lnstalla,tions d'extraction à câbles multiples 
en Grande-Bretagne 

J. VERWILST, 
Ingénieur civil des Mines A.I.Br., Chef de Service à l'Association des Industriels de Belgique 

SAMENVATTING 

Doel van deze bijdrage is de aandacht te vestigen op de uitbreiding die de ophaalinrichtingen met 
meervoudig.e kabels nemen in Groot-Brittanië en in fine enkele karakteristiken te geven van vier recente 
installaties die de auteur in 1958 bezocht. 

Üp het huidig ogenblik zijn dertien inrichtingen met vier kabels in bedrijf. Een vi;f tigtal multi­
kabel-inrichtingen zijn nog gepland door de National Coal Board. D.eze ci;fers tonen onmiskenbaar de 
gedragslijn aan die de N.C.B. zich uitgestippeld hee{t : duidelijke orientatie naar de ophaalinrichtingen 
met meervoudige kabels. ' 

RESUME 

L'objet de cet article est d'attirer l'attention sur le développement que prennent en Grande-Bretagne 
les installations d'extraction à câbles multiples et de donner in fine quelques caractéristiques sur quatre 
installations récentes que l'auteur a eu l'occasion de visiter en {in d'anmfa 1958. 

A ce moment, treize installations à quatre câbles étaient en service. Une cinquantaine d'installa­
tions multicâbles sont actuellement prévues par le National Coal Board. Ces chiffres montrent à eux 
seuls la ligne de conduite que s'est tracée le N.C.B. : l'orientation vers les installations d'extraction à 

multicâbles. 

1. Introduction. 

L'objet de œt article est d'attirer l'attention sur 
le dévelloppement que prennent en Grande-Bretagne 
les installations d'extra:ction à câbles mU!ltiples et 
de donneor in fine quelques caractéristiques sur 
q1,1.atre installations récentes que l'auteur a eu I' oc­
casion de visiter en fin d'année 1958. li s'agit des 
insttallations suivantes : 

- Rufford CoUiery, puits n° 2 et 3 - East Midlands 
Division, Area 3 ; 

- Maltby Colliery, puits n° 2 - North Eastern 
Division, Area 1 ; 

- Westoe Colliery, puits \Vestoe - Durham Divi­
sfon, Area 1. 

Ces visites ont été réalisées grâce à la très aimas 
hle ohhgeance de MM. A.E. Crook, H.M. Principa;J 
lnspector of Mechanical Engineering in Mines and 
Quarries,, et C.D. Wilkinson, Chief Engineer, Re­
conshuotion Department du National Coal Boa.rd. 

Qu' ris soient remeridés pour l'organisation et il'-a1de 
qu'ils ont apportées à ce voyage. 

Une cinquantaine d'installations multicâb.Jes sont 
actuellement prévues par le National Coal Boa,rd 
(N.C.B.). Fin 1958, treize ins,tallations à 4 câbles 
étaiient en service. Ces chiffres montrent à eux seuls 
la ligne de conduite que s'est tracée le N.C.B. : 
l' orienta,tion vers les installations d'extraction à 
multicâhles. Cette décision a été prise, non pas 
parce que l'on était mécontent des anciennes instal­
lations, mais pour des raisons nouvelles d'exploita­
tion. Elles sont, d'après les Anglais, les suivantes. 

Au-delà de 650 mètres, si une instaIIation doit 
être approfondie, la charge payante doit être aug­
mentée. De plus, les câbles d'un diamètre supérieur 
à 40 mm ne conviennent plus sur les installations 
traditionnelles (tam!bours cylindriques ou bicylin­
droconiques). On a recours alors aux installations 
mulUcâhles. II est à remarquer que la préférence 
est donnée en Grande-Bretagne aux installations 
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à quatre câblles vis-a-vis de la traditionneille ma­
chine Koepe monocâble, quoique ce.Ue-'Ci parais,se 
devoir êl:J1e sur le continent également pro-gres'Sive·­
ment remplacée . par des machines à 4 câbles dans 
les nouvelles insrtailations. Dans paœfls cas, il nous 
semble que les quelques exemples allemands et les 
exemples plus nombreux suédois et maintenant an­
glais devronrt retenir sérieusement l'attention des 
ingénieurs. chargés d'étudier les plans d'une nou­
veUe insitallation d'extraction. II es,t d'-ailleurs heu­
reux de constater que la Belgique ne paI'aît pas 
s'être laissée disrtancer dans cette nouvelle voie. 

Quelques. points particuliers intéressant tout s,pé­
ci-alement les instaHatfons à 4 câhles vont mainte­
nant être examinés. 

2. Coefficient de sécurité des câbles. 

M. AE. Croo,k HM. Principal lnspector 01f Me­
chanical Engineering in Mines and Quarries, a 
propos:é la formule suivante qui est actuellement 
retenue pour calculér le coefficient de sécurité des 
câbles utilisés sur machine à friction : 

4,7 (R + 35) 
F=--- - ------

R (1 + 0.002s vn -13.5 

S'il existe des poulies de renvoi au voisinage, 3S 
est remplacé par 43 avec : 

F : coeHkient de sécurité minimum en extraction 
de produit. 

R : rapport du diamètre du tambour d'adhérence à 
celui du câble. 

L : longueur suspendue du câble en pieds. 
Le coefficient F est augmenté de 1 en transport 

du personnel. 

Il e$t intéress,ant de constater que ceitte formule 
f avo·rise à la fois les installations pro.fondes et ég•aie­
ment ce:lles où la fatigue de flexion des câhles est 
moindre. 
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Les figures 1 et 2 traduisent en graphique cette 
formule. 

Cette formule est publiée dans le pro-jet spécial 
pmposé pour les appareils. d'extraction à fri:ation 
dans les puits verticaux ( 1). 

3. Egalisation des tensions dans les câbles. 

II n'est prévu aucun dispositif particulier pOIUl' 
égaliser la tension da'Ils les câbles. Même l'usage 
du palonnier de compensation est -abanJdonné dans 
les installa:tions visitées. Par contre, on veiille pa:rti­
cu!lièrement à l'égalisation des tensions dans, chaque 
câble, tensions qui sont mesurées soit par des sitati­
mètres, soit par la mesure de la comp;re-s:sion du 
resso;rt, s'il y a, à l'attache de chaque câble. Cette 
métho1de a donné jusqu'à présent satis.faction. 

De plus, si les câ:bles ont été posés de façon telle 
qu'il règne en chaicun ,d'eux à l'origine une tension 
égale, si dans ces conditions un câb:le venait par la 
suite à preil!dre plus que sa part de charge, l' expé­
rience aurait montré qu'il s'allonge ert que de ce 
fait il restitue de lui-même le supplément de charge 
et que de ce fait l'égalisation des tensions s'opère. 

Une grande attention doit être apportée dans la 
fixation de la ga.rniture qui doit être montée bien 
ferme et constituer une jante homogène. Cette .façon 
d'opérer do,it s'·aprpiliquer aussi bien aux b-locs 
qu'aux lamelles constituant les blocs. Cette précau­
tion garantit contre l'usure des gorges qui -amène 
a'lo'l's fatalement des inégalisations de tension dans 
les câhles et précipite afors l'usure des gorges. 

En résumé, l'égailis,ation des tensions ,dans les ca­
bles ne s1emlble pas constitut!T un problème parti­
culier. 

( 1) « Dr"aft Proposed Special Regulations for Friction 
Winding Apparatu.s in Vertical Shafts » of the Ministry 
of Power. 
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4. Garnitures des tambours, 
glissement, cheminement. 

Deux des. installations visitées présentaient des 
garnitures en bois d'orme. et deux en fermdo. Dans 
chaque installation, les garnitures s,e comportaient 
bien. 

La réglementation prévoit un coefficient de frot­
tement minimum de 0,2. Aucun essai n'aurait été 
effectué en Grande-Bretagne à ce sujet depuis ceux 
pratiqués par Metropolitan Vkkers et dont les. 11é­
sulta,ts ont été présentés à la conférence d'Ashorne 
Hill (2). 

Ces essais avaient été effectués sur une garnriture 
en bois d'orme avec diHérents types de câbles, dans 
des conditions variables d'humidité et de graissage 
et sous des pressions sur garniture variables. Le 
coefficient de frottement variait entre o, 15 et 0,85. 

D'après les Anglais, la garniture doit pouvoir ré­
sister à des pressions diamétrales allant jusqu'à 
28,16 kg/cm2 (400 Ibs/sq.in.). Si cette valeur est 
dépassée, une usure prématurée de la garniture est 
à craindre. Cette valeur limite de la pression maxi­
mum serait un des facteurs qui conditionnenit le di­
mensionnement du tambour. Ces valeurs sont don­
nées pour des câbles clos dont I' usage est généralisé 
par le N.C.B. 

Les gorges de la garniture doivent être creusées 
et mises à dimens:ion avec exactitude. Elles sont 
égalisées, soit par meulag·e, soit par tournage. 

La tenue des garnitures dans les installations vi­
sitées était bonne. Les garnitures étaient toujours 
celles d'origine. 

Le glissement ne cause également pas de pro­
blème. Les installations à 4 câbles sont peu propi­
ces à ce phénomène. Par contre, chaque instaHation 
visitée était équipée d'un dispositif pour corriger 
le cheminement à chaque cordée qui a pour but de 
rep,lacer en position correcte les indicateurs et dis­
positifs de sécurité liés au tambour. Le dispositif de 
correction du cheminement est commandé en fin 
de translation, soit par le machiniste qui met sa 
cage ou son skip à niveau grâce aux repères sur le 
câble, soit automatiquement par la cage ou skip à 
la recette jour par un dispositif magnétique, radio­
actif ou électronique qui positionne alors I' endroit 
d'arrêt. 

L'amplitude du cheminement varie d'une instal­
lation à l'autre et dépend du type d'ins.taHation 
(2 cages ou skips ou cage ou skip avec contrepoids) 
et des, charges transportées. Il varie de plusieurs 
centimètres à chaque cordée. 

5. Machines d'extraction. 

S'il existe quelques machines d'extraction à deux 
câbles installées au sol, la disposition de la ma-

(2) Wire Ropes in Mines - Ashorne Hill, 1950. Dis­
cussion, Mr H.M. Hugues, p. 666. 

r IWF>. 9m 

1 

Tl\l-\r..oup_ 3,H, M? 

' 

Al'P. '\-\ Y't'\ ~ 
'f 1\1'\e.ou": -s,'I.~ vn f 

f\?I'. 6 YVI 

Fig. 3. 

chine en tour au-dessus du puits s'impose pour ,les 
instaHa:tions à 4 câbles. 

Les machines d'extraction sont du type Ward­
Léonard avec un ou deux moteurs actionnant le 
tambour. Trois dispositions particulières ont été 
rencontrées ; elles sont schématisées à la figure 3. 

Le système (1) comporte deux mo,teurs en porte­
à-faux avec deux paliers, le système (2) comporte 
deux moteurs avec réducteur de vitesse, 2 paliers 
principaux et paliers secondaires, ert le système (3) 
comporte un moteur en porte-à-faux avec également 
deux paliers. Dans, les moteurs en porte-à-.fa.ux, le 
staitor est fixé à la charpente, tandis que le mtor 
est fixé sur l'arbre du tambour d'adhérence et se 
trouve en porte-à-faux vis-à-vis de son palier s,ans 
aucun autre support. L'accouplement de l'arbre sur 
le rotor se f a:it uniquement par frottement. Ce der­
nier es,t réalisé par serrag1e de houions et écrous à 
couple contrôlé. Les boulons se trouvant dans des 
logements avec to1léJ1ance, ne transmettent au:cun 
couple moteur. Le recours à deux paliers seulement 
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présenterait des avantages intéressants d' entreitien 
et sur l'alignement. 

Les gro°=pes· Ward-Léonard sont instaHés au sol 
dans un bâtiment séparé. 

Les tours des installations visitées p•résentaient 
des charpentes méta!Iliques avec remplissag·e en ma­
çonnerie ou feuilles métalliques en alliage léger. 
Trois tours pouvaient être déplacées par vérins, une 
était fixe. 

La réglementation précise certaines conditions, 
concernant les opérations de freinage. II est intéres­
sant de les noter. Elle renseigne sur les capacités 
minimums du frein, mais ne précise pas Ie-s. limites 
des capacités maximums, ce qui pourrait avoir un 
certain intérêt au point de vue imitation des solli­
citations des câbles d'extraction. Lorsque le machi­
niste actionnJe à bout de course son levier de frein, 
l'effort de freinage provoquera une décélération de 
J.a pleine charge descendante d'au moins 1.52 m/s2 

(5 ft/s~) ou un couple de 2,5 fois le couple s•tatique 
appliqué à la charge de service pour laquelle 
l'installation a été calculée. 

Les freins de service sont actionnés, soit pneu­
matiquement, soit hydrauliquement. Lorsque les 
freins sont hydrauliques. ils comportent une pomp,e 
et un accumulateur dont la pression est exercée par 
un contrepoids. Les freins pneumatiques ont occa­
sionné certains ennuis par suite du mauvais fonc­
tionnement des · soupapes dû à l'humidité de l'air. 
Un des avantag-es avancés en faveur des freins hy­
drauliques est qu'il est plus facile de rendre des 
soupapes étanches à l'huile qu'à l'air. Il résulterait 
moins d'ailéas, avec les freins hydrauliques. 

Au stade actuell, la commande des machines d'ex­
traction des instailations vis1itées est semi-automa­
tique. Une instaHation es:t dite entièremernt auto­
matique si l'extraction s'opère sans intervention di­
recte d 'un opérateur ou machiniste. L'installation 
est semi-automa'tique si ile démarrage est comman;dé 
par un homme, r opérateur pouvant se trouver, soit 
dans -la salle de la machine d'extraction, soit à Ia 
recette jour. Au charbonnage de Westoe, le machi­
nis-te es,t installé à la recette jour et commande à la 
fois et à lui seul la machine d' exh'action et les opé­
rations de décagement et d' encag'ement des wagon­
nets. 

Le groupe moteur des instaJllations d'extraction 
est un système \\lard-Léonard. L'adaptation des 
facteurs .vitesse-charg-e aux va:leurs requises est réali­
sée par le système de contrôle à « boude f~ée ». 
Ce système est basé sur la mesure de la valeur 
que l'on désire contrôler et la comparaison de ce!IIe­
ci avec la valeur désirée. La différence ent11e ces 
deux valeurs, appelée « erreur », est alors emp,lo~ée 
pour mettre en marche un dispositif de rég<lag-e qui 
fait concorder la valeur réeHe avec la valeur désirée. 

Le diagramme qu pvincipe du contrôle de vitesse 
à boucle fermée montre (fig. 4) une génératrice 

vin.5SE PRESC.Ri,E. 

11i1E%E: RC.1VEL\..-E 

PLEiNE:. vi,e:~se 

l'\t".PLÏFÎCf:\1E.UR 

11\tHOG-EtlE. RF\i E.UR 

~ D---~ ( .. v~) 

1'EM1'S 

!:.R.R.EV~ Ve.,,;.(Vp-Vc.) 

-+ 

l'\011:.\Jf\ llt LI-) Mi\Cl-liNE 
u' ë.1-1'1'l..1\C.1iot1 Rl-\1::051s:\i l:)E. tON"îRO\..t. 
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Fig. 4. 

Va : vitesse actuelle 
V p : vitesse requise 
Ve : erreur sur la vitesse 

Contrôle de la vitesse en boucle fermée : principe 
de commande. 

t>a•chymétrique entraînée mécaniquement par le tiam­
bour et donnant un voltage Va proportionnel à la 
vitesse. Ce vOiltage est -additionné électriquement à 
un auh·e voltiage Vp obtenu de l'alimentation en 
courant continu par l'intermédiaire d'un rhéostat, 
qui doit normalement être ,contrôlé par des cames 
ou un levier de commande du ma:chiniste. 

Avec ces deux vohages connectés en orpposition, 
Ia poilarité de la différence au voiltage « erreur » in­
dique si plus ou moins de puissance est nécessaire 
pour porter la vitesse réelle plus près de la vitesse 
prescrite. La puissance de correction est proportion­
nelle à Ia valeur du voltage « erreur » qui, à S'On 
tour, es't proportionnelle à la différence entre les 
vitesses: presicri-te et réelle. 

Des systèmes typiques employés maintenant pour 
le contrô!le des machines d'extraction compr.ennent 
le système Mar.c dans lequel un redresseur à ,arc de 
me:rcure est employé comme amplificateur, et les 
systèmes Metadyne, Amplydyne et Rototrol qui uti­
lisent des amphficateurs robatif s. ·Tous ces sys.tème,s 
consistent essentiellement à mesurer l'erreur de vi­

tesse, d'accélération, de décélération ou de couple et 
à. l'employer, aiprès l'ampliticaition nécessaire, pour 
contrôler le champ du génévateur de courant. 

Grâce à ces moyens wtrlisés, dans des installations 
automatiques ou à contrôle manuel.un contrôle pré­
cis de la vitesse du treuil est assuré, de même que 
la limitation de l'accélération et de la décélération, 
ainsi que la limitation du couple moteur (3). 

(3) Automatic Mine Winding Practice, Metropolitan­
Vickers Electrical c•, Manchester. 



222 Annales des Mines de Belgique 2° livraison 

6. Les câbles. 

Il y a lieu de citer trois groupes de câbles, à sa­
voir les câbles tête ou po-rteurs, les câbles d'équilibre 
et les câbles guides. 

Les câbles guides rencontrent en Grande-Bre~ 
tagne une préférence et équipent beaucoup d'instal­
lations. Leur emploi présente le grand avantage de 
rendre la translation plus souple, ce qui a pour con­
séquence de provoquer une absence presque totale 
des battements dans les câbles tête. 

Les câbles guides sont des câbles demi-clos. lis 
sont tendus à raison d'environ t tonne par 100 mè­
tres de profondeur. Afin d',éviter que le système des 
câbles guides ne se mette lui-même en vibration, 
les câbles sont tendus différemment à raison d'en­
viron un quart de tonne entre chaque poids tendeur. 

Ils sont attachés au moyen de bottes de sus,pen­
sion. 

Dans une instaUation visitée, il existait deux câ­
bles de frottement. 

Aucune règle ne semble actuellement arrêtée en 
ce qui concerne le type de câble employé pour les 
câbles d'équilibre. Quatre installations ont été vi­
sitées, trois types de câbles ont é:té rencontrés : les 
câbles plats, les câbles ronds à torons aplatis anti­
girato.ires, les câbles à multi-torons•. Cette variété 
surprend lorsque l'on vient du continent où le câble 
plat d'équilibre est généralisé. Toutes, les instailla­
tions anglaises sont trop neuves pour pouvoir émet­
tre actuellement un avis motivé sur le choix d'un 
type particulier de câble. Aucun incident particu­
lier n'a jusqu'à présent été enregistré. L'avenir mon­
trera si un type de câble eslt susceptible de retenir 
spécialement l'attention. Dans les installations visi­
tées, il n'était pas fait usage de bois de boucle, mais 
d'une cage guide à claires-voies en bois. 

Enfin, les câbles tête sont tous du type dos, soit 
deux droits, de~ gauches ou câblés tous les quatre 
dans le même sens. 

Ces câbles semhlent tout particulièrement indi­
qués pour les installations à multicâbles. Ils présen­
teront à section égale d'acier une surf ace extérieure 
de contact sur la garniture plus grande que n'im­
po,rte quel autre type de câble. Les pressions uni­
taires seront donc moindres ainsi que l'usure de la 
garniture. A section égale, ils présenteront un dia­
mètre moindre, ce qui pourra permettre de diminuer le 
diamètre du tambour d'adhérence si l'on ne considère 
que le rapport des diamètres du tambour à celui du 
câble. Cette diminution du diamètre du· tambour 
d'adhérence est également avantageuse pour l'ap·­
pareiliage électrique, car la vitesse de rotation est 
plus grande. 

Ils ont un module d'élasticité plus élevé, ce qui 
a pour conséquence de compenser dans une cer­
taine mesure un des dés,avantages des insta:llations 
multicâh.les, à savoir le temps consacré à la confec-

Fig. 5. 

Fig. 6. 

CONE DE 
!',ÉCUR.ÎH:. 
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tion des pattes et à leur renouvellement. Ces câbles 
s'ail.longent moins que les câbles d'autre type de fa­
brica'tion. II faudra donc moins souvent refaire les 
pattes. On avance qu'un câble de 600 m avec une 
charge de 20 tonnes à son extrémité présente un 
allongement total. après deux ans, de 1,85 m en-
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viron (4). Des câbles de 31,8 mm de diamètre don­
nent un allongement de 25,4 mm environ par tonne 
de charge sur une longueur de 825 m. Au char<bon­
nage de Rwffo.rd, ils ont donné un allong·ement ini­
Ua:l de 0,9 m sur une période de 3 mois. Après 
4 mois, i.J y avait entre les câbies une différence de 
tens,ion de 1/ 100. 

Cette faible pro,pensfon à l'allongement amènera 
donc moins de déséquilibre dans les allongements 
des différents câbles. 

Les attaches sont soit coulées de métal blanc, soit 
des attaches Reliance (•fig. 5) munies en extrémité 
du câble et à l'intérieur même de l'attache d'un 
double cône de sécurité sans métal coulé. Ce dispo­
s,itif de sé=ité est représenté à la figure 6. Elles 

(4) Trends in the Design of Tower. Mounted and 
Ground-Mounted friction winders. P.H. Harvey et E. Kle­
bert. The Mining Electrical and Mechanical Engineer, mars 
1958, vol. 38, n° 450. 

sont en acier à 1,5 ·% de manganèse et de ce fait 
sont dis-pensées réglementairement des tMitements 
thermiques périodiques. 

Les attaches présentent peu d' encomhrement, ce 
qui est un avantage à plus. d'un point de vue et 
notamment lorsque p,lusieurs câbles sont côte à côte 
en présence. Les atta'Ches sont renouvelées tous. les 
six mois. Une larrgeur d'au moins 30 cm· de câble 
est reprise à cette occasion. 

_ Il est recommandé de prévoir entre chaque câ·ble 
une distance d'axe en axe minimum de 10 pouces 
(25,4 cm). L' espaicement normal serait compris en­
tre 1 pied et 15 pouces (30,5 cm et 38 cm). 

En ce qui concerne l'inspection et le contrôle des 
câbles d' exhiaction, il n'est p,as encore fait usag'e 
en Gran:de-Breta.gne, d'appareils procédant par voie 
magnéto~inductive. Cette question esit cependant 
à l'étude. 

7. Caractéristiques principales. 

Equipement électrique 

Equipement mécanique 
Puissance en marche continue 
Puissance de pointe 
Système 
Date de mise en seryice 
Profondeur d'extraction 
Puits 
Diamètre du ta~bour à fond de gorge 
Largeur du tambour 
Ai:c embrassé 

Poulies de déflexion 

Diamètre de ces poulies 
Garniture de ces poulies 
Diamètre câbles tête 
Poids au mètre courant 
Charge de rupture effective par câble 
Poids de la cage ou du skip 
Poids du contrepoids 
Charge utile en charbon 
Coefficient de sécurité au tambour à la pose 
Nombre d'étages de la cage 
Poids à vide d'un wagonnet 
Vitesse d'extraction 
Durée d'un cycle d'extraction 

Encagement 
Accélération 
Vitesse constante 
Décélération 

Nombre de cordées à l'heure 

RUFFORD N° 2 1 RUFFORD N° 3 1 

Metropolitan Vickers 

Markham 
2.982 ch 
4.950 ch 

cage-contrepoids 
août 58 
735 m 

entrée d'air 
3,66 m 
1.60 m 

195 degrés 

Markham 
3.418 ch 
5.800 ch 
2 skips 

mars 58 
780 m 

retour d'air 
3,66 m 
1.60 m 

195 degrés 

MALTBY WESTOE 

English Electric 

Markham 
3.950 ch 
7.000 ch 
2 skips 
août 57 
790 m 

retour d'air 
3,66 m 
1.53 m 

201 degrés 

Robey 
2.000 ch 
4.000 ch 

cage-contrepoids 
décembre 57 

190-280 m 
entrée d'air 

3.19 m 
1,24 m 

200 degrés 

4-1 fixée à l'arbre; 3 folles sur l'arbre 

3,66 m 
ferodo 

31.8 mm 
5,6 kg 
90.5 t 
11.7 t 
17 t 
12,4 t 

8,4 
2 

660 kg 
15 m/s 

80 s 

15 s 

24 s 

27 s 

14 s 
45 

3,66 m 
ferodo 

31.8 mm 
5,6 kg 
90,5 t 
13.2 t 

12,4 t 
9.5 

14.5 m/s 
96 s 

15 s 

24 s 

43 s 

14 s 
37 

3,66 m 
ferodo 

30.5 mm 
5,2 kg 
80.5 t 
16,2 t 

12,4 t 
6.5 

14 m/s 
90 s 
15 s 

17,2 s 
40,6 s 

17.2 
36 

2,90 m 
cuir 

31,8 = 
5,7 kg 
87,5 t 
13,7 t 
22.4 t 
10,7 t 

8,1 
3 

1.530 kg 
12,2 m/s 

66,9 s 
3·5 s 

17.5 s 

14.4 s 

27 à 190 m 
23à280m 



REVUE DE LA LITTERATURE TECHNIQUE 

Sélection des fiches d'lnichar 

lnichar publie régulièrement des fiches de documentation classées, relatives à l'industrie charbonnière 
et qui sont adressées notamment aux charbonnages belges. Une sélection de ces fiches paraît dans chaque 
livraison des Annales des Mines de Belgique. 

Cette double parution. répond à deux objectifs distincts : 

a) Constituer une documentation de fiches classées par objet, à consulter uniquement lors d'une recherche 
déterminée. II importe que les fiches proprement dites ne circulent pas ; elles risqueraient de s'égarer, 
de se souiller et de n'être plus disponibles en cas de besoin. II convient de les conserver dans un meuble 
ad hoc et de ne pas les diffuser. 

b) Apporter régulièrement des informations groupées par objet, donnant des vues sur toutes les nouveautés. 

C'est à cet objectif que répond la sélection publiée dans chaque livraison. 

A. CEOLOCl,E. CISEMENTS. 
PROSPECTION. SONDAGES. 

IND. A 2545 Fiche n° 22.814 

P. GUTHOERL. Querschnitt durch den ostlichen teil 
des Saarbrücker Steinkohlengebietes. Coupe de la 
région est du Bassin charbonnier de Sarrebrück. -
Gl'ückauf, 1958, 25 octobre, p. 1552/ 1569, 29 fig. 

Plan et coupe de la région à l'est de Neunkirchen, 
cette dernière présente un plan de charriage qui 
s' ennoie régulièrement du sud au nord, au-dessus 
il y a des p,la.teures avec un pendage à peine plus 
marqué et en dessous au sud, un massif refoulé en 
dressant avec comme niveau caractéristique en pro­
fondeur le conglomérat de Holzer et les tonsteins 3, 
4 et 5. Ce conglomérat de Holzer se retrouve dans 
les plateures beaucoup plus au no-rd de sorte que la 
stratigraphie est bien étahlie. On trouve des aHleu­
rements dans des briquetteries, on -dispose aussi des 
renseignements d'anciens sondages et puits qui sont 
énumérés. Détails sur les fossiles caractéristiques et 
composition des couches de charbon. 

IND. A 2545 Fiche n° 22.571 

M. GUERRIER. Reconversion aux Houillères de Lor­
raine et problèmes de gisement. - Revue de l'in­
dustrie Minérale, 1958, septembre, p. 703/716, 8 fig. 

Généralités sur Ia géologie du bassin de Sarre­
Lorraine où les assises du Houiller affleurent (en 

Sarre) sur plus de 30 km, puis se recouvrent en di­
rection sud-ouest d'une couverture triasique d'épais.­
seur croissante masquant ainsi les limites géO'logi­
ques réelles du bassin. Coupe passant pa,r Ste-Fon­
taine et Merlebach (Antidinorium entre les deux). 
Recherches après 1945 et éÏéments nouveaux à la 
veille des accords franco-allemands : les travaux du 
fond ont ouvert 29 km2 de champs nouveaux. Les 
sondages, qui depuis l'origine des exploitations 
s'étaient tenus à une allure moyenne de 1.300 m par 
an, ont été portés par les H.B.L. à une allure Je 
3.000 à 5.000 m/ an de 1945 à 1955 et à 7.000 m 
en 1956. Parallèlement. plus de 800 km de p;ofil 
sismique ont été réalisés de 1954 à 1956. Des dé­
tails sont donnés sur les nouvelles connaissances 
acquises. Conséquence des. accords franco-aile­
~ands : perte pour la première de 5 à 600 mil.lions 
de t de réserves à haut degré de certitude. Nécessité 
de nouveaux travaux pour maintenir l'extraction. 

IND. A 522 Fiche .n" 22.447 

E. CHAPMAN. Rotary drirl-ling and sampling. Le 
forage rotatif et l'échantillonnage. - Mining Congress 
Journal, 1958, septembre, p. 50/53, 5 fig. 

Article exposant Ies récents progrès dans le do.­
maine des forng,es de reconnaissance, en particulier 
pour la recherche de l'uranium. Les sondages. pro­
fonds rencontrent diverses difficultés : nettoyage du 
trou, aHouillements, différences de dureté. Les types 
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de trépans rotatifs ou couronnes varient suivant la 
nature des terrains. Les débris, du forage rotatif ser­
vent de base à l'anallyse des terrains et leur auscul­
tation, notamment. par compteur de Geiger, donne 
des résultats qui sont port,és sur un graphique indi­
cateur de la minéraÜsation qui, rappmché de ceux 
de trous voisins, permet d'évaluer un gisement. En 
ce qui concerne l'uranium, l'expérience prouve que 
la s1mple auscultation de la sUI1face au compteur de 
Geiger ne réussit pas à déceler un gisement pro­
fond. L' explo-ration par sorrdage est indispensahle. 
Les méthodes de recherches sont encore en pleine 
évolution. 

B. ACCES AU GISEMENT. 
METHO·DES D'EXPLOITATION. 

!ND. B 31 Fiche n° 22.901 

P. STASSEN, Y. de WASSEIGE, P. TAMO et H. van 
DUYSE. Le creusement des bouveaux de grande sec­
tion avec revêtement en claveaux de béton au Char­
bonnage de Beeringen. - lnichar, BulI. Techn. Mines, 
n° 61, 1958, septembre, 56 p., 59 fig. 

Etude très complète d'une méthode de creusement 
et revêtement de ga•leries. moise au point au charbon­
nage de Beeringen. On atteint un avancement jour­
nalier de 1,80 m, y compris pose du revêtement et 
bétonnage, avec 3 postes de 4 hommes, plus un 
bouteifeu dans une galerie circulaire de 4,50 m de 
diamètre intérieur ( soit un creusement de 6 m 0 ) . 
L'article donne : 

1. Caractéristiques générales du chantier - le 
bouveau de chassage est situé à I'étag·e 727 m qui 
est I' étage de retom d'air de I' ensemble des travaux 
d' expiloitation du siège de Beeringen. 

II. Description de l'équipement et du matériel 
qui comprend la description : du matérid de forage, 
de minag'e et de tir, de charg-ement des terres, de 
soutènement et de revêtement, de pose et de manu­
tention des claveaux (chariot monorail de décharg·e­
ment, mât pour la mise en place .des claveaux d.es 
parois, élévateur pour monter les claveaux au-dessus 
du cintre), du matériel de .bétonnage, des planchers 
de travai,J, de I'aérage, de I'iéclairage, des canailisa­
tions et de .l'exhaure, du raiJlage, du trans.port du 
matériel et des terres et de l'entreposage du maté­
riel dans le bouveau. 

III. Description des opérations et organiS'ation du 
travail - Le cyde complet se divise en huit gran­
des opérations: t) Forage des mines comprenant 
la construction du plancher de forage, l' amenée du 
matériel, ile montage des perforateurs, le forage, le 
démontage et Ie soufflage - 2) Minage et tir com­
prenant Ia recherche du grisou, le chargement 
des mines et le tir 3) Chargemenit des 
terres comprenant le chargem.ent au tas, le 
boisage et la construction du plancher, le charge-

ment des terres des parois et du radier, le net­
toyage de la chargeuse, -le recul des berlines plei­
nes - 4) Le boisage - 5) La pose des claveaux qui 
comprend: œlle de la première rangée, du ra.dier, 
des parois, de la couronne. Avec en plus le montage 
et le démontage des planchers, du mât et de I' éléva­
teur - 6) Le bétonnage avec le montage et le dé­
montage de Ia cuve - 7) Pose de l'équipement du 
bouveau (raillage, canars, tuyauteries) - 8) Dé­
chargement du matériel de consommation. Chrono­
métrage - Matériel - Consommation. 

!ND. B 31 Fiche n° 21.903 

J. PENDEVILLE et H. van DUYSE. Creusement rapide 
des bouveaux avec revêtement en cadres Toussaint­
Heintzmann au Charbonnage de Monceau-Fontaine. 
- lnichar, Bull. Techn. Mines, n° 63, 1958, octobre, 
p. 1306/1326, 18 fig. 

Description de la méthode du creusement rapide 
des bouveaux avec revêtement en cadres TH. Les 
avancements joumahers maxima étaient .de 4 m. 
l'avancement moyen d'un bouveau d'une certaine 
longueur atteignait 3 m/jour ; soit 1 m par poste. 

L' org-anisation de la méthode de travail, la for­
mation du personnel. ainsi que I' aménagement du 
matériel ont permis des avancements joumahers 
maxima de 12 m et un avan<:ement moyen de 
3,20 m par poste. 

Le rappo·v.t comprend 4 parties : 

1. Description de l'équipement et du matériel : 
A. Matériel de forage - marteaux perforateurs et 
pousseurs - fleurets - nourrice ·de distribution - B. 
Matériel ,de minage et tir - souffleurs. - bourroirs -
ligne de tir - explosifs - exploseurs - détonateurs -
C. Matériel de chargement des terres - herlin.es -
chargeuse - voies - trémie - cwchet d'attelage -
allonges de chargement pour rails - manœuvres, de 
berlines - D. Matériel de soutènement - cadres -
garnissage - entretoises - allonges - écheHe métal­
lique - avancement de la direction et du niveau -
E. Matériel de voie - F. Tuyauteries, à air com­
primé et à eau - G. Eclairage - H. Aérag-e - ventila­
teurs - canars - 1. Surpresseur - J. Entreposag·e du 
matériel à r anière. 

Il. Des,oription des opérations et organisation du 
travail - forage des mines - minage et tir - charge­
ment des terres - pose des cadres - pose du raiiUag·e 
- équipement du bouveau. 

III. Conduite pratique du chantier. 

IV. Résultats obtenus au siège n° 6 dans le bou­
veau Noird à l'étage 390 m. 

Pour une longueur totale de 639,50 m, on a ef­
fectué un avancerp.ent moyen jounialier de 7,105 m, 
I' avancement mo,yen par poste étant de 3;::w m et 
l'avancement moyen par homme/poste de 0,594 m; · 
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Il est toutefois à remarquer que ces résultats com­
prennent la période de formation des travailleurs et 
la recoupe des anciens travaux. 

Quant au P.R. s·alaire, il est passé de 1.830 FB à 

1.250 FB. 

IND. B 33 Fiche n~ 22.566 

H. WILD et H. BOLDT. Beschleunigter Flozstrecken­
vortrieb unter besonderer Berücksichtigung der Schiess­
arbeit. Creusement de chassage en couche, accéléré 
spécialement au point de vue minage. - Nobel Hefte. 
1958, septembre, p. 201 /243, 69 fig. 

Jusqu'à présent, les avancements et les rende­
ments en chas sage étaient loin d'avoir progressé de 
la même manière que les bouveaux. Alors que dans 
ceux-ci 13,5 % seulement en Allemagne de l'Ouest 
s~nt encore chargés à la main, dans les chassages, 
ce ·Chiffre atteint 68,2 %. 

A la mine Franz Haniel de la Société Neue 
Hoffnung, le creusement de toute une série de ga­
leries en couche est fortement mécanisé. On y uti­
lise le chargement par scraper avec chariot de forage 
sur chenilles desservant le scraper. On atteint des 
avancements de 6,80 m/jour et 11,05 m3/homme­
poste sur des périodes de temps étendues, avec 
grand ahaissement du prix de revient. Un point im­
portant de la rationalisation a été le minage, ainsi 
par exemple la charge est préparée d'avance et en­
fournée en une fois, d'autres mesures encore font 
que l'on gagne 50 '% ,du temps. Dans les diverses 
galeries,, on a essayé 4 sortes d'explosifs dont on a 
comparé les qualités. Une galerie a été sur toute sa 
longueur creusée par '1e procédé des trous para1-
Ièles. On a aussi essayé le tir derrière barrage et 
déterminé sa limite ·d'utilisation économique. En­
fin, on a pu tirer des conclusions intéressantes sur 
la longueur d'avancement et le nombre die volées 
nécessaires : il ·fut établi qu'rl est pfos avantageux 
dans tous les cas de ne faire qu'une volée avec la 
longueur maximum possible. 

IND. B 413 Fiche n° 22.810 

E. TINCELIN et P. SINOU. Résumé des conclusions 
obtenues après huit années de recherche en matière 
de pression de terrain. ~ Congrès sur les Pressions 
de Terrains, Leipzig, 1958, 14-16 octobre, p. 294/316, 
22 fig. 

Elles sont valables uniquement pour les. mines de 
fer et découlent d'une part de mesures effectués et 
d'autre part d'observations directes, la seu!le mé­
thode d'exploitation étant les chambres avec piliers 
repris et foudroyage. 

Chapitre I. Conclusion des mesures. 
I. Contraintes autour d'un front de ·dépilage : 

diagramme•s montrant l'allure des déformations dans 
une galerie en vierge sous, une autre exploitée, on 
constate des maxima de tension simples, doubles ou 

triples selon que la largeur de I' exploitation est en 
dessous de 100 m ou dépasse 250 m. 

A. Loi des contraintes : lorsque la distance qui 
sépare un front de dépilage en activité d'une zone 
ferme augmente, les contraintes agissant de part et 
d'autre augmentent également, jusqu'à un maxi­
mum pour une largeur critique qui, .dans ce gise­
ment, vaut L = 0,85 H + 15 % où H est l'épais­
seur de recouvrement. Plusieurs facteurs agiss1ent 

sur L. 
B. Loi des affaissements de surface : à l'aplomb 

d'un front de dépilage en activité, on constate un 
retard des affaissements de surface, à l'apfomb d'un 
front arrêté les affaissements continuent à progres­
ser et le dépassent. 

C. Etendue de la zone perturbée par un front en 
activité : 1) zone de mise en pression côté culée 
avant, largeur : L/2 : 2) zone de détente entre les 
2 culées = L/:1. : 3) zone de retour au calme après 
la culée arrière = L/2. 

II. Calcul de la longueur d'un front de dépilage -
III. Forme des fronts - IV. Décafoges. 

Chapitre Il. Règles d'exploitation des couches 
superposées : on sait depuis longtemps que le dé­
pilage d'une couche supérieure provoque, dans les 
galeries inférieu~es, de très s.érieux dégâts. Les dé­
gâts résultent surtout des contraintes de compres­
sion et de détente successives. En exploitation si­
multanée, la couche supérieure doit précéder de 
quelques mètres au maximum la couche inférieure, 
ainsi le front de celle-ci reste dans la zone influen­
cée par la culée avant de la couche supérieure. 

IND. B 424 Fiche n° 22.820 

V. VIDAL. Exploitation des couches puissantes dans 
les mines de houill'e. - Revue de l'industrie Minérale, 
1958, février, p. 89 / 1 16, 43 fig. 

I. Méthodes classiques : A. Tranches, inclinées 
(pour gisement régulier et pente < 30° environ). 
Longs fronts, en 1937 ,l'introduction du foudroyage 
a permis de substituer l'ordre descendant dans la 
pris.e des tranches à l'ordre montant: tranche de 
2 m après avoir placé au mur un plancher servant 
à la tranche suivante. A Blanzy, une variante de 
la méthode utilise du remblai en première tranche, 
ce qui permet la mécanisation. - B. Tranches ho­
rizoni-aJles : fronts de 5 à 80 m selon la pente Jes 
épontes. Les niveaux tracés au préalable .coupent le 
front en deux, d'nne tranche à la suivante les tra­
çages sont décalés : deux variantes, par tranches 
montantes ou par tranches descendantes avec fou­

droyage. 

II. Méthodes nouvelles : A. Découvertes : à De­
cazeville exploitation par gradins de 20 m. tir en 
masse. - B. Cheminées de tir : cheminées parallèles 
sur la pente, on tire le contenu de chaque rectangle 
d'un seul coup, chargement par la pesanteur, à 
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Kusnetz variante avec panneau de boisage mobile 
en tête. - C. Sublevel : on trace à une dizaine de 
m sous les anciens foudmyages, une galerie de 2 à 
3 m de haut, ensuite on foudroie en même temps 
toute Ia hauteur, les rendements atteignent 3,5 t, 
perte de charbon: + 7 %. - D. Cheminées de tir et 
subleveI: à Doua,i, niveaux dis,tants ,de 10 à 20 m, 
on ·mine au toit, le.s produits sont chargés. par Duck-
bill. 

Dans de Dauphiné, couche de 5 à 12 m très in­

clinée : traçage par 2 séries de galeries, les unes et 
les autres: inclinées à 25° et perpendiculaires, les 
unes le long du mur et les ,autres du mur au toit, 
dépilag·e par minage de blocs de 20 m2 environ 
(3 m d'épaisseur). 

Ill. Conclusion. Le soutènement métaUique et les 
convoyeurs à bande à la place du roulage ont amé­
lioJ1é la tenue des chantiers. Les productions, par 
quartier sont passées de 200 à 500 t/j. 

C. ABATACE ET CHARCEMENT. 

IND. C 2211 Fiche na 22.937 

E. INETT. Sorne further factors affecting percussive 
drilling performance and their influence on the size 
distribution of the cuttings. Quelques autres facteurs 
qui influencent le rendement du f ora1;e par p·ercussion 
et la granulométrie des débris. - Bull. of the lnst. of 
Min. and Metall., 1958, novembre, p. 37 /51, 12 fig. 

Ce mémoire fait suite à un précédent (cf f. 8366 
- C 2211). On étudie ici l'influence de la poussée, 
de la pression de I' air comprimé, des taux de péné­
tration et de rotation sur la granulométrie des. pro­
duits en même temps que l'influence des cara:cté­
ristiques du tail,lant ( 0, double burin ou croix) 
sur la granulométrie et le taux de pénétration. 
Technique expérimentale (taillants en carbure de 
tungstène de 38 mm, forage humide), équipement 
de captage des fine;; de forage, évaluation de la 
surf ace relative par unité de poids ( on a : 0 moyen 
X surf ace relative = K). 

Des diagrammes montrent notamment qu'il y a 
une poussée optimum pour obtenir Ie taux de péné­
tration maximum, quand la pression d'air comprimé 
I1este constante - dans les mêmes conditions, la sur­
face relative aux 100 g (fines-se) cro,ît propor<tion­
nellement à la poussée appliquée. A poussée cons­
tante, la pénétration croît moins que proportion­
nellement à la pression d'air comprimé. La finesse 
décroît pro,podionnellement quand la pression de 
l'air augmente. 

Quand on fait varier le diamètre des taiUants, 
on constate aussi une poussée optimum. Concer­
nant la forme ; :le taillant en croix demande des 

taux de rotation moins élevés que ceux du ,doub,le 
burin. 

D'une façon générale, pour ohtenir des débris, de 
fo.rage de plus grand diamètre, il est essentiel de fa­
ciliter leur dégagement après le premier choc pour 
éviter un broyage secondaire qui ahso,rhe une partie 
de l'énergie de pénétration. On rejoint ainsi une 
observation déjà faite dans le forage rotatif. 

IND. C 4212 Fiche n° 22.849 

W. WANCE. Method study techniques . Application 
on a A.B. Meco Moore face. Etudes techniques systé­
matiques app·liquées à un front de taille avec une ma­
chine A.B. Meco Moore. -- Iron and Coal1 T.R., 1958, 
31 octobre, p. 1043/1049, 4 fig. 

Article fournissant toutes les ·données rncueiUires 
au cours d'une étude systématique du travai!l ef­
fectué par une haiveuse-chargeuse A.B. Meco~ 
Moore travaillant en rrave·tte, deux allées par 24 h, 
avec convoyeur blindé ripa!hle en arrière, rernblai 
placé au même pos,te que Ie chargement. La couche 
où se fais ait l'expérience était à 900 m de profon­
deur, puissance 2.10 m dont 1,55 m extrait par la 
machine au mur, au niveau de la galerie de roufog-e 
on prenait 0,40 m de plus. Avancement journalier 
3 m. Longueur de front environ 150 m, divisée .en 
3 sections de coupe, chacune des 3 machines ayant 
deux bras horizontaux de 2.10 m et 1,50 m ,de fon­
gueur, coupant respectivement au mur et à 0,80 m 
au-de"Ssus. Soutènement par étançons hydrauliques 
Dowty et étançons rigides en acier avec -bêles en 
acier ondulé. On donne le schéma de Ia disposition 
du soutènement, de I' organisation du personnel aux 
tmis postes. avec Ie cycle des travaux, le chrono­
métrage et le rendement des différentes opérations 
successives. L'étude est .conduite pour déterrrnine:r, 
dans les conditions de l'expérience, les caractéristi­
ques d'utilisation et de rendement théoriques de la 
machine. 

IND. C 4220 Fiche n° 22.557I 

X. Beachtliche Weitere.ntwicklung ; samtliche Gewin­
nungsmaschinen übernehmen das Losen und Laden 
der Kohle. Evolution remarquable : les marhines d'abat­
tage font le dépeçage et le chargement du charbon. -
Bergbau 'Rundschau, 1958, octobre, p. 594/599, 8 fig. 

La demiè.œ exposition d'Es,sen a montré que : 
1) même les charbons les plus durs1 peuvent être 
abattus et chargés mécaniquement ; 2) l'installa­
tion simulltanée de plusieurs engins d'abattage dans 
fa même taille hâte considérahlement l'avancement; 
3) les petites couches jusqu'à 40 ·cm sont mécanisa­
hies ; 4) les nouvelles machines, sans exception, 
font l'abattage, le dépeçage et le chargement du 
charhon, ainsi, même les haveuses suppriment le 
chargement manuel, ce qui simplifie énormément 
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le trawtil en taille. L'article passe en revue les pro­
totypes de que1lques firmes les plus importantes. 

Westfalia Lünen présente toute une série de ra­
bots : rabot pour couche dure avec couteaux de 
préhavage qu'on peut orienter par rotation pour 
haver à une distance du mur variant de 45 à 
100 mm, en tête les couteaux peuvent, au choix, 
raboter ou haver. En charbon très dur, on peut 
installer une station de commande intermédiaire 
système Wa:lsum. Pour les petites couches, rabot 
surbaissé sur panzer PF O ou PF 00 avec moteurs 
de 30 ch et chaînes en rond de 19 mm. Le rabot 
à couteaux de grattage a la chaîne d'entraînement 
reportée du côté de l'arrière-taille, ce qui en petites 
couches facilite la visibilité à front. La firme Beien 
présentait des groupes automatiques complets pour 
taille à f oudroyage avec soutènement marchant et 
rabots mUJltiples. De plus, pour éviter la chute de 
gros blocs sur le panzer, il y a aussi des rabots 
au toit qui s' appuyent srur un rail-guide fixé élasti­
quement au soutènement à l'arrière des grosse-s bê­
les supportées sur deux piles, il y a un dispositif pour 
attacher éventueflement les tuyauteries de remblay­
age. La firme Josef Brand présentait son nouveau 
modèle de rabot étagé avec taillants verdurisés. 
Westfalia montrait en outre un rabo•t activé. La 
firme Eickhoff p::'ésentait une variante de l'Ander­
ton pour petite couche avec abattage dans les deux 
sens de marche. La firme Joy (licence Ruhrtale-r) 
offrait une tarière fronta!le sur chenilles, la 
Dominion Steel and Coal Corporation of Canada, 
son Dosrco Miner, et la Jo,y, la nouvelle machine 
travaillant par brèches montantes. La firme Korf­
mann exposait son nouveau prototype BSL 80 à 
3 tarières dans les deux sens : on supprime ainsi 
la marche à vide dans un sens, la machine convient 
pour des couches de 65 cm à 1,20 m. 

D. PRESSIONS 
ET MOUVEMENTS DE TERRAINS. 

SOUTENEMENT. 

IND. D 1 Fiche n° 22.596 

R. KV API L. De la théorie de la destruction des roches. 
~ Congrès sur les Pressions de Terrains, Leipzig, 1958, 
14-16 octobre, p. 69/82, 15 fig. 

L'auteur distingue 4 cas primitifs de rupture de 
roches, avec toutes les combinaisons possibles, il 
en donne des figures et des cas d'application au 
fond. 

A. Destruction par dlivage : 1) avec frottement 
uniquement aux surfaces de pression ; 2) à l'exclu­
sion de frottement aux surEaces de pression. 

B. Destruction par plasticité conditionnée par 
l'action d'une pression triaxiale au delà de lç1. Ii-

mite d'élas-ticité. La résistance à la pression monte 
avec le degré de plasticité. Pour une certaine pres­
sion triaxiaile, les roches moins dures montrent une 
plus grande résistance à la pression que les plus 
dures, elles peuvent donc, dans cet état, déformer 
des couches épaisses et dures et même les écraser 
dans 'la direction de la plus petite résistance, le 
temps et la température agissent comme des ampli­
ficateurs de la plasticité. 

C. Destruction par cassure à éclats elle se pro­
duit dans des cas multip,les dont deux sont spéciaile­
ment retenus : 1) charge brusque avec retard de la 
déformation - 2) avec mutation et accumulation 
sous une autre forme. 

IND. D 220 Fiche n° 22.600 

J. VENTER et P. STASSEN. Les pressions et ,les mou­
vements en terrains tendres. - Congrès sur les Pres­
sions de Terrains, Leipzig , 1958, 14-16 octobre, p. 
131/143, 10 fig. 

Généralités : •les prohlèmes de soutènement sont 
des cas d'espèce qui ne relèvent pas seulement de 
la profondeur, la qualité intrinsèque des bancs en­
caissants et ileurs propriétés mécaniques (compacité, 
épaisseur, cassures naturelles ou accidentelles) in­
terviennent également. lnichar a résumé les points 
à cons,idérer. Dans les plus mauvaises conditions, 
il est cependant poss,ible d 'assurer un contrôle ef­
ficace de l'exploitation par : une découpe de gise­
ment, un planning d' exp!oitation et des formes de 
soutènement appropriées. 

I. Principes du découpage du gisement en terrains 
tendres : la bonne tenue des galeries est condition­
née pa.r le choix d'un soutènement approprié et l' ob­
servance d'une ·douzaine de règles dont les points 
principaux sont : éviter les stots et massifs aban­
donnés, sources de charges concentrées pour les 
travaux ultérieurs - soustraire les réseaux de galeries 
et chantiers à l'influence perturbatrice d'une taille 
en mouvement. 

II. Etude des soutènements : A. en bouveaux en 
roches tendres : revêtement complet en claveaux 
avec intercaJation de planchettes en matériau aussi 
homogène que possible - B. en voies de chantie,r : 
soutènement suivant l'a ffaissement général sans 
rupture des terrains adjacents grâce surtout à une 
base d'appui très large et élastique dans l'ouverture 
de ,la couche (spécialement piles de bois rem­
blayées). - C. en taille, les travaux d'lnichar ont 
montré que la plup,art des mines poinçonnaient à 

moins de 20 t, le soutènement rigide est donc à con­
damner et il'étançon hydraulique coulissant régu­
lièrement à 20 t assure une bonne répartition des 
charges ·s.ur Ie damier du soutènement. Exemple des 
bons résultats, obtenus dans certain charbonnage de 
Campine. Bibliographie, 
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IND. D 221 Fiche n° 22.809 

A. SUDOPLATOW et W. BARANOWSKI. L'influence 
des pressions de terrains sur la stabilité des traçages 
pendant l'abattage des veines horizontales dans le 
Bassin du Donetz. - Congrès sur les Pressions de 
Terrains, Leipzig, 1958, 14-16 octobre, p. 280/293, 
10 fig. 

Dan.s plusiems mines du bassin .du · Donetz. le 
fluage des roches dans les traçages gêne l'exploita­
tion, quelque so.in qu'on apporte au soutènement, 
la vitesse de fluage du mur atteint 20 à 40 cm 
par mois. La cause réside évidemment dans les pres­
sions de terrain. Des essais sur modè:le montrent 
l'allure de l'affaissement des bancs avec, aux limi­
tes, une zone de blocs affaissés avec charn:ière de 
retenue au-des-sus du chaJ'lhon en place et concur­
remment zone de pression minimum sur le mur. 
C'est la cuvette d'affaissement qui se transmet pro­
gressivement dans le temps jusqu'à la surface avec 
réduction de sa largeur. Avec l'affaissement pro­
gressi,f du toit, la zone de décharge sur le mur se 
rétrécit. La pression supprimée sur le mur côté vide 
est reportée sur le mas,sif voisin de charbon. Un 
di~gramme montre 1la distribution des pressions. 

On en déduit une série de recommandations pour 
les exploitations, notamment le creusement des 
chassages avec épis de remblai assez étroits (4 ou 
5 m) de part et d'autre, même quand i'I s'agit d'ex­
ploitations rabaUantes, on laisse alors des passages 
tous les 5 ou 6 m . Dans le cas où les terrains fluent 
fort et où la voie doit être gardée pour une exploita­
tion ulitérieure, on laisse une bande de charbon le 
long de l'épi de remblai. 

IND. D 221 Fiche n° 22.811 

G. SPACKELER. Observations sur la répartition des 
terrains. autour des chantiers dans les mines de char­
bon et de potasse. - Congrès sur les Pressions de 
Terrains, Leip;z:ig, 1958, 14-16 octobre, p. 317/332, 
10 fig. 

L'auteur mpp,elle les journées de Léoben et de 
Liège. Depuis, on a effectué beaucoup de mesures ; 
on constate notamment que beaucoup de roches en 
place se compo-rtent comme des co·rps peu élasti­
ques, no,tamment le charbon et les schistes charbon­
neux ou non. On ne trouve pas de concordance 
entre le module soi-disant dynamique déterminé par 
les méthodes géophysiques et le statique (par la dé­
formation), •la loi de Hoeke doit être évoquée avec 
réserves. L. Müller-Salzbourg a créé la notion d'un 
module d'élasticité apparent pour terrain détritique. 
Dans la zone de «Trompeter» , le module d'élasti­
cité diminue. La constante de Poisson n'est pas non 
pilus très &table, dans le domaine plastique, il vaut 
mieux ne plus parler de cette constante, D::-eyer et 

Borchert ( 1955) onit trouvé que dans la formule 
de Fenner: 

Ph 
P vert 

m- 1 

il faut. dans le domaine non élastique, remplacer 
m par -f d:éc:miss:ant pour des vaileurs asceI11dantes 
de Ia pression : pour le sel gemme, f - 1 tend vers 
t pour une pI'ession triaxiale élevée. L'auteur ad­
met, <.:omme ·Laibasse, que la taille est une « galerie 
amhuiante », Il se forme une zone de Trompe.ter 
qui devient de plus en plus grande. Il est clair que 
la ,première grande voûte cesse d'exister au maxi­
mum quand elle arrive à la surface ou à la limite 
des terrains fermes. L'auteur rappelle le schéma 
qu'il a donné en 1929. L'auteur critique quelques 
conceptions tirées des mesures de Neumühl et rela­
tives à la cuvette d' aHaissement. 

IND. D 222 Fiche n"' 22.805 

W. BUCHHEIM. Des méthodes géophysiques pour 
l'exploration de l'état de tension dans les mines de 
charbon et de potasse. - Congrès sur les Pressions 
de Terrains, Leipzig, 1958, 14-16 octobre, p. 229/243, 
25 fig. 

En tenant compte des conditions réelles de gise­
ment, on constate que les méthodes gêophysiqu~s 
donnent des résultats vala:bles dans les cas suivants-: 
1) altérations des propriétés s;éismo-acou~iques. par 
suite des contraintes de compression - 2) phénomè­
nes séismo-acoustiques se produisant en conjom::­
tion avec la destruction de terrains so-lides par les 
pressions. Les tirs en masse et les tremblements de 
terre ont permis des découvertes intéressantes. On 
a pensé à transposer à l'échelle de la mine ces ob­
servations par l',emplo:ï ·du son ou de l'ultra-son. 
Heinrich en Silésie a réalisé des essais dès 1930,. 
C'est grâce ·au recours à la technique moderne que 
l'on obtient des résultats pratiques en U.R.S.S. 
depuis 1951. L'·auteur parle d'abord de ,la méthode 
d'impulsions propre,s. On enregistre au moyen de 
géophones l'activité acoustique ,des terrains, cela 
permet de déceleT les menaces de coups de charge. 
La méthode d'impulsions étrangères artificielles 
complète la précédente, un groupe soviétique a fait 
de'S essais dans une mirie de houiUe et un groupe 
alileman:d dans une mine de sel. Les. appareils sont 
très petits et les chemins d'onde de o, 10 m à 1 m. 
Les sons sont réceptionnés sur un oscillographe, le 
temps de course étant déterminé avec une précision 
de quelques micro-secondes. La vitesse du son a 
été mesurée dans un grand nombre de roches. Quel­
ques •applications sont décrites. Dans le cas d'une 
taille, on a notamment coru;taté que •la pression sur 
le massif variait pP.u jusqu'à une ~i~ta,nçe cle 1,50 m 
clµ front, 
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IND. D 222 F-iche n° 22.80·1 

B. SCHWARTZ, R. BUISSON et R. DUBOIS. Utilisa­
tion des méthodes statistiques pour caractériser 1'effi­
cacité d'un soutènement et la dureté du mur. -
Congrè,s sur les Pressions de Terrains, Leipzig, 1958, 
14-16 octobre, p. 144/161, 2 fig. 

Utilisation des méthodes statistiques pour carac­
tériser l'efficacité d'un soutènement et la dureté du 
mur: 

1. Le problème de la dureté des épontes : 1) im­
portance pratique de l'étude ; '.l) ordres de gran­
deur. 

II. Méthode d'étude de la dureté des épontes : 
1) méthode rapide. la presse ; '.l) méthode d'étude 
directe : a) principe de base (convergence d'un 
doublet) - b) critique - c) méthode actuelle: étan­
çons hydrauliques ; 3) utilisation des mesures : 
a) constitution des tah'leaux - b) utilisation d'un 
tahleau Ct - Cj - c) appl.ication à l'étude d'un 
chantier : dureté initiale - dégradation des épontes 
vers les vieux travaux - séparation des influences 
toit et mur - évaluation de la charge p<rise par les 
étançons normaux - com·portement du soutènement 
ordinaire - influence des semelles et conclusions. 

III. Résultats obtenus : étude ·de la veine B 9 a 
à Faulquemont. Tableaux des résultats. 

IND. D 222 Fiche n" 22.497 

H. JAHNS. Die Tragfahigkeit der ais Widerlager für 
den Grubenausbau dienenden Gesteinsschichten. La 
portance des bancs de roche devant servir au soutène­
ment. - Glückauf, 1958, 11 octobre, p. 1479/1495, 
15 fig. 

Après un court aperçu sur les résultats des recher­
ches de poinçonnage des murs en taille, I' auteur ex­
pose les mesures effectuées dans 6 couches différen­
tes où les charges de rupture des murs oscillent en­
tre '.l2 et 440 kg/ cm2

• Les résultats montrent une 
relation régulière entre la résistance de poinçon­
nage et le diamètre du plateau. De ces essais on 
déduit deux diagrammes. Le premier permet de dé­
terminer la portance avec de grandes assises à par­
tir de ceMe des petites. Le second donne la relation 
entre la résistance spécifique de la roche, la por­
tance de l'étançon, la surf ace portante et le pour­
centage d'étançons qui poinçonnent. 

Vient ensuite un exposé sur la recherche sysité­
matique de l'influence de la durée de charge sur les 
résultats de ·poinçonnage. 

Dans .deux couches, la résistance spécifique de 
la roche a diminué de 20 % quand on a prolongé 
la durée de charge de 10 à 100 minutes. Après une 
analyse statistique des mesures effectuées, un pro­
cédé pratique est détenniné qui permet, pour une 

taille en exploitation, de fixer la surface des assises 
d'étançon nécessaires sans aucune mesu11e, simple­
ment en comptant le nombre d'étançons qui pofo­
çonnent le mur. 

IND. D 231 Fiche n" 22.595 

H. DENKHAUS. De la signification de quelques pro­
priétés des roches pour le problème des coups de 
charge dans les mines de grande profondeur. -
Congrès sur les Pressions de Terrains, Leipzig, 1958, 
14-16 octobre, p. 30/52, 9 fig. 

Les champs d'or du Witwatersrand de l'Afrique 
du Sud détiennent le record peu enviable du maxi­
mum des coups de charge. c· est pourquoi un groupe 
de chercheurs y a été formé pour les étudier. 

La pente étant élevée, l'exploitation se fait à des 
niveaux assez rapprochés, mais fes tailles marchent 
sur un même front (fig.) ; on utilise, soit le « open 
stopp;ng » où l'on vide complètement le minerai, soit 
le « shrinkage » dans lequel on laisse 60 % du mi­
nerai qu'on reprendra la fois suivante (méthodes 
discutables). 

Conœptions fondamentales sur l'état de terrain 
dans le voisinage des vides d'exp:loitation à grande 
profondeur : Propriétés des roches. Propriétés d'as­
sembiage des terrains disloqués. Conclusion. Biblio­
graphie. 

1 ND. D 231 Fiche n" 22.565 

W. CAM1PBELL. Deep coal m1n1ng in Springhill n° 2 
Mine. Exploitation profonde du charbon à la mine 
Springhill n° 2. - Mining Engineering, 1958, sep­
tembre, p. 987 /992, 12 fig. 

Une des mines de charbon les plus profondes de 
nos jours est la Springhill N° 2 : 1344 m, desse:vie 
par descenderies totalisant 4'.l70 m. C'est en outre 
Ia mine qui bat tous les recollds en courps .de toit 
dans Ia province de Nouvelle-Ecosse. Le gisement 
appartient au Houiller. il y a 7 couches exploitables 
dans le district, numérotées dans l'ordre de recoupe. 
Toutes ont été exploitées, sauf 4 et 5. Les chantiers 
sont actuellement dans la couche N° 2. La couche 
N° 2 est exploitée depuis 1873, d'ahord par 3 
descenderies parallèles jusqu'à la longueur de 
2380 m, plus bas on a creusé 2 nouvelles descende­
ries parallèles. La couche est du charbon gras de 
2.50 m à 2.70 m d'épaisseur, il y a au toit une ,laie 
plus dure de 35 à 40 cm qui se détache bien. A il'aif­
fleurement, la pente atteint 30°, à 2.000 m de distan­
ce 20°, à 2400 m 16° et dans le fond 10°. 

Le toit et le mur sont constitués de bancs schis­
teux passant progressivement au grès, de place en 
place le toit lui-même passe au grès. 

A partir de la pwfon:deur de 500 m, on dut ra­
mener La lar•geur des chambres de 3,60 m à 3 m 
(espacement d'axe en axe: 15 m). Le premier coup 
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de toit se produisit en juillet 1917. En janvier 1925, 
on est passé à ,l'exploitation par longue taiUe de 
certains chantiers où ii se produisit également des 
coups d.e toit. Finalement. on a a,dopté une méthode 
avec épis de remblais, de 3 m à 3,60 m et des inter­
v<alles de 12 m. Les éboulements prnduits par 
plusieurs coups. de toit sont représentés. c· est à cette 
mine que c'est produit, le 23 octobre 1958, un coup 
de toit, qui a fait de nombreuses victimes. 

IND. D 231 Fiche .n° 22.450 

J. PEPERAKIS, W. CAMPBELL, H. MAUCK et Ch. 
HOLLAND. Montain bumps at the Sunnyside mines 
- Deep coa·I mining in Springhill. Coal mine bumps 
can be eliminated - Cause and occurrence of coal 
mine bumps. Co'ups de toit à Sunnyside - Exploitation 
à grande profondeur à Springhil!. Les coups de toit 
sont évitables - Causes et éventualité des coups de toit. 
- Mining Engineering, 1958, septembre, p. 982/ 1004, 
30 fig. 

Série d'articles œlatifs aux coup•s, de to,it dans les 
mines. 

Au charbonnage de Sunnyside, Utah, qui ex­
ploite des couches qui ont jusqu'à 4 m de puis­
sance, à des profondeurs très variables. atteignant 
9°50 m, on a épi!'Ouvé de nombreux coups. de toit. 
Les épontes sont généra!lement .formées: de grès, et 
la strudure f ai'lleuse des terrains semble favoriser 
le phénomène ; les coups de toit se produisent dans 
les travaux de traçage et au ,dé.pilage. · Comme 
moyens préventifs,, on emploie de longs, trous de 
7 cm ,de 0 et de 6 m de longueur tivés avec une 
légère charge. Mmcellement · des pihers - boulon­
nage du toit et en ga!leries, cadres élastiques. Rem­
blayage hydraulique des vieux travaux. Au char­
bonnage de SpringhiJII, Nouvelle-Ecosse, on expilo,ite 
jusqu'à 1.320 m de profon1deur une couche de 
2.70 m, épontes + mélangées de grès .. Les coups, de 
toit .les plus violents ont été subis dans les galeries 
de niveau sur une distance de plus. de 100 m du 
front. On y a remédié en leur donnant une larg·eur 
à peu près double, la sur-largeur étant en partie 
laissée vide contre le ferme et séparée du roulage 
par Ùn so.Iide mur de remblai. L' eiffet a été douteux. 
L'exploitation par tailles chassantes en retraite, Ia 
réduction des. dimensions de piliers, la réduction 
des bosseyemen.ts ont été aussi essayés. D'une façon 
générale, les coups de toit sont en re,lation avec les 
prn1fondeurs •au delà de 150 m, fortes. épontes, ter­
rains faiUeux, plissés, fortes inclinaisons, so1l mon­
tagneux à la surface. Ils se produisent le plus fré­
quemment à I' a!lignement des piliers. li est" recom­
mandé de ne pas, laisser des piliers inexploités dans 
les remb11ais., d'orienter les piliers avec fa direction 
des fractures pour favoriser le foudmyage: et d' orga­
niser I' explo.ftation de manière à éviter en général 
la ·Concentration de• charges en des points d' étendu.e 
limitée. 

IND. D 24 Fiche n° 22.599 

F. MOHR. Des observations dans les puits concernant 
ies mouvements de terrains par suite de l'abattage. 
- Congrès sur l'es Pressions de Terrains, Leipzig, 
1958, p. 120/130, 14 fig. 

n est difficile de trouver une relation simple entre 
les travaux du fond et les dégâts à la surface vu la 
grande influence des exploitations voisines. La 
chose est ,pilus facile en ce qui concerne les recher­
ches de l'influence dans les puits des exploitations 
voisines. Les mouvements de terrains sont natureille:­
ments différents dans la direction horizontale et ver­
ticale ; il est par conséquent intéress,ant d' ohs,erver 
les ,déplacements dans le puits pendant que des tra­
vaux se rapprochent, passent à l'aplomh du puits, 
puis le dépassent. Le soutènement dù puits. peut 
rendre les ohservations difficiles et conduire à des 
cond1us,ions e:rronnée:s, eHes n'en sont pas moins, des 
indices précieux pour les travaux de recherche. 

Les: mouvements de terrain en général - influence 
de la profondeur des travaux sur la vitesse d'affais­
sement à un niveau plus élevé d'observation; les 
valeurs des rapports ont été trouvées. Ce: phénomène 
s'explique bien par un· effet de voûte, sa couronne 
dépend de ·sa portée (T erzaghi) ; en contradiction 
apparente, il y a les. co,UJdes de cisaillement qui 
s'accompagnent d'un décalage du puits, en faiït ils 
s:eraient dus à une dilatation transversale hbérée, 
sorte de flambement horizontal qui ne contredit pas 
la vo•ûte de pression. 

Le phénomène des mouvements en détail : fissu­
res de chevauchement, écailles. L'angle: limite : les 
observations semblent montrer qu'on n'a pas af­
faire à une '1igne dmite, mais plutôt à une courbe 
à concavité vers le haut. 

Con1dusfon : grand inNrêt d' ohserva.tions plus 
nombreuses dans. les puits, pouvant être utiles no­
tamment à la reprise des sto,ts de protection. 

IND. D 43 Fiche n° 22.496 

F. BOUENRATH et O. KUHN. Untersuchunge.n über 
Reibungsverhaltnisse a.n Grubenstempeln. Recherches 
.rur les conditions de frottement des étançons. -
Glückauf, 1958, octobre, p. 1469/1478, 20 fig. 

A l'incitation du comité des spécialistes pour le 
soutènement, l'Institut des Matières. premières de· 
l'Ecole Supérieure: Technique d'Aix-la-Chapelle a 
effectué des recherches de 1954 à 1957 pour déter­
miner le coefficient de frottement de fourrures diver­
ses dans la serrure des étançons. Comme on ,devait 
étudier l'inifluence des conditions du fond, les étan­
çons ont été placés en taille pendant 2 ou 3 mois,. 
Avant et après ce séjour, on a mesuré la portance 
et la force de serrage ·de I' étançon au moyen de 
jauges. de contrainte. 

Les :étançons· soumis aux essais ont été utilisés 

dans 4 charbonnages sous diverses conditions géofo-



232 Annales des Mines de Belgique 28 livraison 

giques et techniques. Les fourrures étaient en silu­
min (GAI Si), A'l Cu Mg, Cu Ni Si, acier et ma­
tière non métallique. Les mesures ont donné des 
écarts assez faibles avec les fourrures métalliques, 
soit un coefficient de f::--ottement moyen de 0,22 à 

0,27 avec des dispersions de o, 12 et 0,42. Les va­
riations de couches, terrains encaissants et climats 
n'ont pas donné d'influence perceptible. Les four­

rures non métalliques se sont montrées inutilisables 
parce qu' eIIes s'écrasaient. 

Comme les fourrures en aluminium sont inter­
dites, il ne reste d'utilisable que les fourrures d'acier 

ou de cuivre. 

IND. D 43 Fiche n° 22.572I 

R. COEUILLET. Le soutènement hydraulique. 1. Etan­
çons et piles isolées. - Revue de !'Industrie Minérale, 
1958, octobre, p. 725/741, 21 fig. - Charh. de France, 
Note techn. n° 6/58. 

A. Introduction : I' étançon hydraulique est né en 

Angleterre où il y a adueHement près de 900.000 

de ces étançons en service demandant peu d'entre­
tien. 

B. Etançons à pompe individuelle - description 

de t) l'étançon Dowty standard - 2) l'étançon 

« Monarch » - 3) le Dobson Mark V - 4) le Prin­

cess (dérivé du Dowty et construit en France par 

Sagem) - 5) Eram - 6) les étançons hydrauliques 

allemands: a) Wanheim - b) Weber Glücbuf 

hydraulik - c) Wiemann - d) Kronprinz. 

C. Les étançons à pompe coUective (c'est-à-dire 

à variation de vo.Iume fluide) : 1) Ferromatik - 2) 
Sabès - 3) Séhim - 4) le télescoipique GHH - 5) 
Bergwerk-Walzwerk. 

D. Les piles individueHes : a) Wild (anglaise de 

50 ou 100 t) - b) Dowty - c) Schwarz - d) Wie­

mann (à 4 étançons). 

Conclusion : la liste est incomplète, certains types 

ne se sont pas développés - le surcroît de dépense 

qu'apporte le soutènement hydraulique doit se 

payer : a) soU par une diminution des frais de pose 

et dépose - b) soit par une amélioration des condi­

tions de travail au chantier. 1) Il ouvre la voie au 

soutènement marchant - 2) li doit jouir des qualités 

suivantes : grande course comme. les -étançons à 

friction, mise en serrage rapide, coulissement sous 

20 à 30 t, tassement entre serrag·e et coulissement ne 

dépassant par 5 mm, robustesse mécanique et au 

flambage, démontag:e facile, organe de traction bien 

placé. 

IND. D 432 Fiche n° 22.557Il 

X. Beachtliche Weiterentwicklung. Neue und verbes­
serte Maschir;en. Evolution remarquable. Machines 
nouvelles ou perfectionnée 1. (EtançonJ à frottement). -
Bergbau Rundschau, 1958, novembre, p. 689 /690, 
2 fig. 

Exposition d'Essen 1958 - Etançons - Les figures 

représentent : 
L'étançon à torsion GHH, à portance immédiate, 

est un étançon à friction de section carrée ; les par­
ties essentielles sont la serrure et l'anneau de ser­
rage embrassé par la première qui est eHe-même at­

tachée au fût inférieur. Les quatre plaques de giîs­
sement sont simplement insérées entre ces deux piè­
ces et le fût supérieur ; ces deux mêmes pièces por­
tent, chacune, une mâchoire dont l'écartement au 
moyen d'un levier quelconque provoque une sorte 

de torsion (plutôt une rotation) de l'anneau (carré) 
par rapport à la serrure ; les deux constituent alo-rs 
un poiyg·one étoilé dans lequel le fût supérieur ne 
peut descendre que par déformation élastique, les 
plaques de glissement régularisent la poussée. Un 

verrou descendant par son propre poids maintient 
les mâchoires écartées, un simple coup de marteau 
ve::--s le haut, sur le verrou, déverrouille l'étançon. 

L'étançon cylindrique Schwarz à serrage hydrau­
lique de la bague : la bague d'égal serrage, devenue 
classique, est, dans la nouvelle disposition, mise en 
serrage par un dispositif hydraulique, ce qui g'aran­
tit la constance de la tension de pose. A cet eHet, 

à I' e~trémité de la dlame de serrage, il y a une sorte 
de tête de piqueur où l'on injecte de I' eau sous 
pression qui ag,it par un piston annulaire sur la 

barrette de serrage de la bague ; un verrou qu'on 
enfonce permet ensuite de supprimer la pression. La 

même pression d'huile a permis au préalable de 
réaliser la tension de pose ; à cet effet, Ie fût supé­
rieur de l'étançon est un piston formant joint étan­

che avec l'inférieur dans lequel on peut injecter de 
l'eau au moyen d'un pistolet distributeur pour les 
deux directions. L'eau sous pression est obtenue par 

un petit groupe portatif pneumatique ou électrique. 
Voir aussi dans le N° de décembre l'étançon hy­
draulique Monninghof système Noé qui se pilace 
également au moyen d'un petit groupe portatif 
moto-pompe (de 25 t en 30 à 60 s). L'étançon 
Schwarz-Hydmfont est un étançon hydraulique 

avec bêle en porte-à-faux qui jouit de tous les avan­
tages de la pile. 

IND. D 47 Fiche n° 22.572II 

R. COEUILLET. Le soutè.nement hydraulique. Il. Le 
soutènement marchant. Ill. Conclusions. - Revue de 
!'Industrie Minérale, 1958, octobre, p. 742/762, 26 fig. 
- Gharb. de France, note techn. n° 6/58. 

Il. A. Description du matériel actuel : 1) piles 
monoblocs déplacées en une seule fois : a) pile 

Gullick (ensemble de 4 étançons dans un ça,i$son) 
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- b) piles Somemi à semelles indépendantes. - c) 
soutènement russe MPK à 2 étançons. et 2 -bêles. ar­
ticulées - d) soutènement marchant Bécorit (files 
de 2 étançons ripés au pas,sage d'un traîneau). 

2) piles tandem jumelées parallèles : a) cadres 
doubles Hoesch à 2 X 3 étançons - b) cadres Hem­
scheidt Sander à triple chambre de pression - c) 
Kloekner-FeITomatick (cadres articulés en dressant) 
- d) le Roo;fmaster Dowty à 2 séries de 3 éléments -
e) Westfalia à 2 séries de 2 éléments - f) Seaman: 
3 séries altemées à 2 et 1 élément central - g) russe: 
séries jointives à 2 éléments avancés alternative­
ment. 

3) piles tandem à éléments coulissant alternati­
vement : a) Bolton à 2 bêles indépendantes, la 1 r• 

en porte-à-faux; b) Somemi à 2 étançons et 2 bê­
les dont la 1re reliée à l' ét,ançon de tête envelo,ppe 
l'autI'e, auxiliaire; c) variante de la même firme 
pour couches minces. avec une seule pile et bêle 
en porte-à-faux, associée à un vérin de liaison pile­
blindé de 400 mm de course ; d) Wild où la, 1re 

pile est attachée au blindé ; e) Westfalia, variante 
de la précédente avec fûts Urdinger adaptahles ; f) 
Wanheim à 2 files solidaires de 1 + 2 éléments 
avec vérin entre les 2 files avançant les 2 éléments 
de tête et la liaison au convoyeur par rapport aux 
4 éléments arrières, caissons à chaque pied, bêles 
doubles à l'arrière avec tôle de garnissage et à 
l'avant bêles articulées autour des étançons, com­
mande pneumatique comme Somemi. Les autres 
sont hydrauliques. 

B. Evolution prohahle: 1) recherche. d'une Liai­
son souple avec le blindé ; 2) asservissement des 
piles les unes aux autres; 3) réduction ou suppres­
sion de ;la circulation du personnel en taille. 

Ill. Condusfons : A l'usage, cert,ains types se 
développeront, d',autres disparaîtront ; l'hydraulique 
demandera des mécaniciens, mais facilitera la télé­
commande de I' abattage ; les Russes suivent la mê­
me voie. 

/ND. D 65 Fiche n° 22.844 

X. Gerat für das Setzen vo.n Ausbaubogen in sëhligen 
Grubenbauen. Machine pour la pose de revêtement 
continu en galerie horizontale. - Bergbautechnik, 1958, 
octobre, p. 552, 2 fig. 

II s'agit d'une machine équipée pour prendre, à 
partir d'un chariot, des éléments de cuvelage en tôle 
ou éventuellement des claveaux au moyen d' u~e 
flèche preneuse et les porter immédiatement en 
place. Caractéristiques de la machine : avancement 
mensuel atteint : 600 m ; force portante : 1.000 kg: 
rayon d'inscription en courhe du chariot: 2,30 m 
à 2,75 m ; vitesse de levage : o, 1 m/ s ; vitesse de 
translation : 10,30 .m/min. Installation de pompage: 
moteur élec. : MA. 142 - 1/6 - 3,8 kW à 960 t/min. 
Pompe LIF 35 : pression 65 kg/ cm2 

- débit : 35 
litres/min - pressions en service : cylindre de pres-

sion: 25 kg/cm:.· ~ cylindre de levage: 50 kg/cm2 
Mesures d'encombrement pour le transport : lon­
gueur : 3,100 m - largeur : 1.360 mm - hauteur : 
2.152 mm. Poids total : 3,8 t. Cette machine est 
aux essais à la .mine T chertinskajo Sopadnaja (has­
sin de Kusnetz). Pendant le minage, la machine est 
reculée 50 ou 60 m en arrière. Le service de la ma­
chine est assuré pa,r 6 ouvriers. 

/ND. D 73 Fiche n° 22.887 

E. MAIZE et J. WALLACE. Ceme.ntation of bitu­
minous coal mine roof strata. Part. 1 : Determining 
penetrability of mine roof by injecting oil and water. 
Cimentation des couches du toit d'une mine de ch(l!'bon 
bitumineux. I. : Détermination de l'aptitude du toit à 
la pénétration par injection d'huile et d'eau. - U.S. 
Bureau of Mines, R.I. 5304, 1956, novembre, 17 p., 
8 fig. - Glückauf, 1958, 8 novembre, p. 1636/ 1639, 
8 fig. (Résumé a1/1/emand par KINDERMANN), 

Essais, pour consolider le toit, d'emploi de solu­
tions qui stahiliseraient et renforceraient le toiit par 
injection ,dans les plans .de st11atification, interstices, 
fissures et plans. de glissement. L'injection de verre 
soluble (silicate alcalin) fixé par NaCI a été réali­
sée avec succès par Joosten. L'U.S. Bureau of 
Mines, ne voulant pas. se contenter d'essais de laho­
ratoire décida d'étudier la pénétration de liquides 
injectés p,ar des trous forés, au toit des couches 
Pittslburgh et F reeport. Le premier ~ssai à la mine 
expérimentale de Bruceton fut un succès. malgré 
la .faible pressiion (7 hpz) car on avait a.ba,ttu 7 mo,is 
avant I' eS'sai. En exploitation, des essais. à cette pres:­
sfon dans deux mines, di.f.férentes furent infructueux. 

II fallut augmenter la p,res,sion, jusqu'ici 84 hpz, 
appareillage nécessaire ; disposition des. trous au 
toit ; les résultats furent souvent cons,tatés. par sortie 
de 'liquide par un trou de houlonnage plus ou moins 
distant. Au voisinage immédiat, il faut utiliser une 
pression plus élevée que lorsqu'on opère en arrière 
du front ; en cas d'échec à front, on peut réussir 
l'injection par le même trou mais après avancement 
du front, ce qwi semble indiquer que le toit, même 
boulonné, s' aUaisse en gauchissant après ahatage. 

Les prochains essais. concerneront la nature clu 
produit liquide à injecter pour obtenir Ia consoli­
dation (Résumé Cerchar Paris,). 

E. TRANSPORTS SOUTERRAINS. 

/ND. E 0 riche n° 22.90·6 

A. KOLLERT. Die Fërdertechnik auf der Deutschen 
Bergbau-Ausstellung 1958. Teil 1 : Streb- und Abbau­
strecken-Fërderung. La technique du transport à !'.Ex­
position allemande des mines de 1958. I. : Transport 
en taille et en galerie. - Schlagel und Eisen, 195.8, 
novembre, p. 951/957, 18 fig. 

A. Pour Ie transport en taille, comme la fois pré­
cédente, les chaînes à radettes prédominent. Les 
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figures rerprises dans le texte représentent: un con­
voyeur Beien avec pattes iIJ1f érieures plus larges, et 
surface d'assemblage des couloirs plus impo,rtante -
Convoyeur Thiele avec fond de glissement renforcé 
et remplaçable. Convoyeur Demag avec 2 proifils 
en Z et S superposés et symétriques par rappo,rt à 
l'axe longitudinal, un assemblage par verrouillage 
f adlite le montage et empêche l'enchevêtrement des 
couloirs - Couloirs Westfalia fixes pour dressants 
de 40 à 80°, ouverts jusque 70° et fermés au delà 
avec tôle d'usure et assemblages permettant une in­
flexion de 4 à 6°. Convoyeur monochaîne de Thiele 
pour moyens pendages avec plateaux guidés. 

B. Pour le transport en galeries : Brüninghaus 
présente des convoyeurs mixtes avec une ou deux 
chaînes ; les traverses,, supports de bande en caout­
chouc, sont en deux pièces s'incurvant sous le brin 
supérieur et s' arc-houtant horizontalement sur le 
brin inférieur. Becker-Prünte présente son convoyeur 
chenille sur cornières avec station de versage et 
Westfalia sa bande Stühhe plissée et incurvahle. 
J. Cronenberg est passé du guidage à un rail au 
guidage à 2 U, ce qui assure une parfaite stahilité 
à son convoyeur à écailles incurvable. Hauhinco 
présente une nouveauté dans ses chenilles sur vo,ies 
birails : la traction par câble sans fin va-et-vient. 
Parmi les accessoires pour bandes, Nilos présente 
des agra:fes R pour attache continue d'un câble de 
traction à une bande ; à signaler aussi son surveil­
lem de bande N 23. Des vues de shuttle-cars sont 
représentées, des firmes : Salzgitter; Ruhrthaler (à 
bande et unicar pour le matériel) ; Scharf outre des 
monmails pour le fond (système de la Sarre) pré­
sentait un chariot pour la recharge des arrêts-bar­
rages. Düsterloh offre un treuil à chaîne pour galerie 
sans rail et Austin Hopkinson & C 0 (Lancashire) 
un treuil Pikrose à commande intermédiaire hydrau­
lique. 

IND. E 40 Fiche n° 22.485 

S. BAER. Fortschritte der F-ordertechnik auf dem 
Gebiet der Schachtforderung seit der Bergbauaus­
stellung 1954. Progrès de la technique de l'extraction 
depuis !'Exposition minière de 1954. - Schlagel und 
Eisen, 1958, septembre, p. 666/679, 39 fig. 

Revue rapide des. progrès réalisés depuis 4 ans. 
Extraatrion par cages avec berlines normalisées 
(6 modèles) ou par skips ; cage à 6 étag·es d'une 
berline ; remp.lis,sage et vidange des skips et leur 
commande, modernisation des recettes : encagement 
mécanique, culbuteurs rotatifs, sas à la recette du 
jour. Guidages : importance des chocs et percus­
sions, leur mesure, manière de les diminuer : galets 
pour guidages métalliques. 

L' aérage dans les puits ; diminution des pertes 
de charge. Câbles, cosses, attaches ; essais. 

L'extraction multicâble. Machines d'extraction 
électriques et à vapeur ; postes de commande. Che­
valements et tours. 

Bibiliographie : 20 réf. (Résumé Cerchar Paris). 

IND. E 414 Fiche n° 22.841 

METROPOLITAN VICKERS & MARKHAM. Multirope 
friction winder at Rufford colliery. Machine d'extrac­
tion à friction à câble multiple au Charbonnage de 
Rufford. - CoJ:liiery Guardian, 1958, 30 octobre, p. 
561/563, 2 fig. 

Installation nouveIIe au puits n° 3 pour 2 skips 
de 12 t s'équilibrant, remontés de 930 m à la vitesse 
de 14 m/ sec, extraction 450 t de charbon par h. Au 
puits n° 2, extraction à une seule cage à 2 étages 
et contrepoids même profondeur, charge utile 12 t 
ou 100 hommes, vitesse 15 m ou 7,50 m/s, 280 t/h 
de charbon. Les deux machines ont des tambours 
de 3,60 m et deux moteurs à courant continu faisant 
ensemble 3.400 ch, disposés au-dessus du puits et 
directement accouplés. Dispositifs de contrôle et de 
sécurité. Les deux installations sont interchangea­
bles. Elles sont les plus importantes existant actuel­
lement en Angleterre, à 4 câbles, montées en tours 
sur puits. 

IND. E 47 Fiche n" 22.537 

H. ARNTZ. Steuergerate in Gefossforderanlagen. 
Appareils de contrôle dans les installations d'extraction 
par skips. - Bergfreiheit, 1958, septembre, p. 323/ 
326, 8 fig .. 

En général. ce qui limite la capacité de pmduc­
tion c'est la section des puits et des engins d'ex­
traction. Pour ces derniers, les trois remèdes con­
sistent à porter au maximum : 1) la charge utile -
2) la vitesse - 3) l'économie des temps de manœu­
vres. Les instaHations à skips se prêtent bien aux 
1) et 3). L'auteur passe en revue quelques acces­
sofres de ces installations. 

I. Contrôle du remplissage des trémies doseuses 
par un court-circuit dans les produits arrivés à hau­
teur avec liaison par circuit intrinsèquement sûr et 
amplificateur à transistor en coffret antidéHagrant. 

II. Autre dispositif de contrôle du remplissage par 
comptage automatique du nombre de berlines 
basculées dans la trémie doseuse : on uti:lise un 
compteur magnétique ; un dispositif à 10 contacts 
est représenté avec aimant de commande. 

III. Variante sans contact avec amplificateur 
magnétique. 

IV. Avant le départ du skip, il faut relever les 
trémies et les replacer en position de remplissage. 
Cela se ·fait généralement par commande à air com­
primé ou hydraulique avec moteur électrique, dans 
les deux cas, on emploie une valve à 4 directions ou 
plutôt 2 valves à 3 directions. Une nouvelle dispos,i-
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tion qui est représentée utilise des relais à aimants 
permanents. 

V. Interrupteur sans contact pour la fermeture 
des trémies. 

VI. Tableau à lampes pour le fond indicateur de 
position. 

VII. T aibleau à index lumineux pour le machi­
niste d'extraction. 

F. A,ERACE. ECLAIRAGE. 
HYGIENE DU FOND. 

IND. F 11 Fiche n° 22.860 

J. HIGG,INS et S. SHUTTLEWORTH. A tracer gas 
technique for the measurement of airflow in headings. 
Une technique de meJUre du courant d'air en galerie 
par gaz traceur. - Colliery Engineering, 1958, .novem­
bre, p. 483/487, 4 fig. 

La méthode usuelle de mesure du courant d'air 
par anémomètres comporte plusieurs causes. d'in­
exactitude dues à l'étalonnage et à la turbulence. 
Ces causes d' eneurs sont éliminées par la méthode 
du gaz traceur : on libère en un point de la g•alerie 
un gaz, de préférence du protoxyde d'azote (N20), 
soit de façon continue et à débit constant, so-it à dé­
bit pulsatoire et on mesure à une certaine distance 
en aval du courant la concentration de I' air en 
p.p.m. de N20 au moyen d'un analyseur à rayons 
infra-rouges. Des formules simples permettent de 
déduire le volume de l'air corresponodant dans les 
deux cas. Le degré d'exactitude de la méthode est 
très élevé; elle est sans danger et simple d'applica­
tion ; elle n'est pas influencée par le trafic de l'ex-· 
ploitation ; elle pe·nnet d'apprécier efficacement Ia 
ventilation de la g·alerie. 

L'article fournit des exemples d'a,pplication qui 
mettent en lumière les avantages du procédé et les 
écueils à éviter. 

IND. F Il Fiche n° 22.840 

J. PATIGNY. L'étude de la ventitlation des mines par 
l'analogie é!Jectrique. - Revue UniverseHe des Mines, 
1958, novembre, p. ~81/416, 27 fig. 

· Texte d'une conférernce faite Ie 9 décémbre 1937 
à la Section de Liège de l'A.I.Lg. Après une intro­
duction où les exigences et les difficultés de con­
trôle de la ventilation sont signalées, l'auteur .fait un 
exposé en trois parties : 

1. Exposé des loris fondamentales de l'écoulement 
des fluides dans les réseaux de ventilation : A. sup­
posés d' abo11d incompressibles : conservation des dé­
bits - loi de Bernouilli - loi des pertes de charge ; 
B. en tenant compte de la conllpressibilité. 

II. Les ,diverses méthodes de résolution des équa­
tions de l'écoulement de l'air dans un réseau de 
ventilation : A. la simplification du réseau de ven-

tilation et du système d'équations correspondant -
B. calcul de la répartiton de l'air par voie itéra­
tive - C. étude de la répartition de l'air dans les 
réseaux de ventilation par analogie électrique : ap­
plication deS trois lois - principe des résistances 
variables - description de quelques tableaux d'ana­
logie électrique. 

III. Description du nouveau tableau d'analogie 
électrique mis au point à l'Institut d'Hygiène des 
Mines de Hasselt avec pont de mesur~ spécial per­
mettant de régler successivement les éléments du 
tableau en fonction des données : description géné­
rale - principe du réglage des résistances suivant le 
rapport R/1 - quelques détails constrm::ti,fs. 

En fin d'exposé, on examine comment on peut re­
présenter simplement divers éléments. du schéma 
auh·es que les g·aleries et comment on p:eut. dans 
certains cas, conduire les réglages ,de façon à respec­
ter certaines exig'ences imposées a priori. 

IND. F 411 Fiche n° 22.818 

W. KAISER. Versuche mit dem Hochdrucksfosstran­
ken im Steinkoh!lenwerk Deutschland. Essais du procédé 
d'injection d'eau, à haute pression, en couche à la mine 
Deutschland. - Bergbautechnik, 1958, octobre, p. 
523/524, 2 fig. 

L'iillfusion d'eau en veine à la pression de 40 à 
80 atm avait déjà été essayée à la mine Deutschland 
en 1956, elle avait cependant dû être abandonnée 
par suite de la qualité insuffisante des joiI1Jts. L'in­
fusion à 6 ou 8 atm contribuait à l'abattement des 
poussières pendant le poste de havage, mais était 
inefficace au point de vue de la dureté du charbon. 
Depuis lors, un équipement à haute pression a été 
mis au point à cette mine avec une pompe pour des 
pressions de 80 à 100 atm. Accessoirement, ·on en a 
pmfité pour réaliser la poussée hydraulique du con­
voyeur au moyen de tuyauteries appropriées. On est 
actuellement dans de bonnes conditions pour tenter 
la réalisation de la mécanisation complète dans les 
petites couches de charbon dur. 

H. EN,ERGIE. 

!ND. H 15 Fiche n" 22.886 

W. SPRENKER. Die Verringerung der Druckluftver­
luste im Streb bei Verwendu.ng von Schlauchleitungen. 
La diminution des pertes d'air comprimé en taitle par 
l'emploi de flexibles. - Glückauf, 1958, 8 novembre, 
p. 1634/1636, 7 fig. 

Pour Ie transport de l'air comprimé en taille, les 
flexibles présentent de nombreux avantages, notam­
ment la facilité d'adaptation au convoyeur blindé, 
la maniahilité et de plus, une diminution des fuites. 
Ce dernier point a notamment été vérifié aux mines 
Anna et Adolf des mines Es'Chweder Bergwerks-
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Verein. Les flexibles ont 50 mm 0 intérieur en lon­

gueurs de 40 m, les accouplements sont à 2 man­

chons universels avec pièce intermédiaire filetée aux 

deux bouts. Des tableaux d'essais comparatifs sont 

donnés. Les. valeurs moyennes montrent que, alors 

que les tuyauteries classiques en tubes d'acier ont 

une perte horaire aux 100 m de 39, 1 m3 air asp/h 

et une perte par joint de 1,30 m 3 air asp/h, pour 

le flexible, ces chiffres sont respectivement : 9,48 
et 3,24. Cette dernière valeur étant comprise pour 

le double-joint, on a cherché à réduire cette der­

nière par intercaiation de cônes en VulkoUan; on 

obtient ainsi des valeurs respectives, en moyenne : 

< 7,1 et < 2,3. 

IND. H 402 F-iche n° 22.845 

H. MUELLER-BERGHOFF. Ausbaumëglichkeiten der 
Elektrizitatserzeugung in Zechenkraftwerken. Possibi­
lités d'expansion de ta production d'électricité dans les 
centrales de charbonnage. - Bergfreiheit, 1958, sep­
tembre, p. 307 /318. 

Quand on construit une centrale dans un char­

bonnage, outre les besoins propres de celui-ci, on 

peut envisager des fournitures dans un plus grand 

rayon, on se demande alors s'il est plus ·économique 

de transporter I' énerg'ie sous forme d'électricité ou 

sous forme de charbon. L'expansion plus que nor­
male des centrales charbonnières : en 1950, eHes 

participaient pour 11,5 % dans la production gé­
nérale du courant dans la République Fédérale, en 

1955 pour 13,7 '%, or ceHe-ci est passée de 44,47 
milliards de kWh à 76,54. Dans le même délai, la 

consommation propre d'électricité des charbonnages 

est passée de 35,2 kWh/t à 45,8, soit environ 5,4 % 
par an. Après évaluation de la con.sommation pro­

bable des charbonnages en fonction du développe­

ment de l'électrification, on arrive à un total de 

11,9 miHiards de kWh en 1975 contre 6 en 1955, 
soit une augmentation de 3,54 % par an. Ainsi, la 

consommation propre va probablement subir un 

ralentissement et il faudrait en compensation un 

plus grand développement de la vente d'électricité. 

Par des estimations sur le développement de la con­

sommation régionale, l'auteur montre que la ques­

tion de comparaison transport ligne, transport wa­

gon n'a pas beaucoup de chance de se poser. Les 

centrales son:t assurées d'un débouché pour autant 

bien ·entendu qu'elles soient établies selon les bases 

modernes et que l'évolution de la conjoncture soit 

normale. 

1. PREPARATION 
ET AGGLOMERATION DES CHARBONS. 

IND. 1 0161 Fiche n° 21.744 

M. CHANG. Fine coal preparation and closed circuit 
operation. Préparation du schlamm et fonctionnement 
en circuit fermé. - Mining Congress Journal, 1958, 
septembre, p. 54/58. 

Modifications apportées en 1956 et 1957 au lavoir 
de la mine Crucible en Pennsylvanie (capacité 
400 t/h). Antérieurement, le schlamm était récu­
péré, pour les 2/3 dans 5 cyclones de 14" suivis de 
110 cyclones de 3" (Heyl et Patterson) et pour le 
dern,ier 1/3 dans un épaississeur Dorr de 22 m de 
diamètre. Le schlamm épaissi et filtré était incor­
poré au charbon à coke. Mais la teneur en cendres 
du schlamm brut est montée à 18 % et il est de­
venu impossible de le mélanger tel quel au charbon 
à coke. De plus, la teneur en solides croissait dans 
l'eau de circulation et il était nécessaire de polilJPer 
chaque sema,ine vers des bassins les solides dépo­
sés dans l'épaississeur Dorr. Actueilement, toutes 
les eaux schlammeuses sont traitées dans les. cy­
clones, le schlamm épaissi est épuré par flottation 
et l'épaississeur Dou reçoit les tailings de flottation 
et le débordement des cyclones de 3". Par flocula­
tion, on obtient un débor'dement clair et une purge 
épaissie qui est filtrée sur filtre à vide. Ces modifi­
cations ont entraîné une amélioration de la qualité 
et de l'uniformité des produits, et un contrôle facile 
des eaux de circulation en circuit complètement 

fermé. 

IND. 1 22 Fiche n° 22.890 

K. LEMKE. Eine neuartige Siebmaschine für das Sie­
ben beim kleine.n Trennkorngrëssen. Un nouveau typ·e 
de crible pour le tamisage à de petites mailles. -
Gliückauf, 1958, 30 août, p. 1 187 / 1189, 5 fig. 

Description et relation de quelques essais eff ec­
tués sur le crible Umbra. Ce crible, qui n'est à 
l'essai que depuis un an, a montré une précision 
inhabituelle pour le tamisage de charbons humides 
à des mailles fines. 

La garniture de criblag-e qui n'est pas chauJffée 
ne se colmate pas, même dans le cas de teneurs en 
humidité très élevées. La précision de coupure est 
très satis.faisante. mais il faut encwe laisser à ce 
nouveau crible le temps. de prouver qu'il permettra 
une utilisation sûre en marche prolongée. 

IND. 1 22 Fiche n" 22.897 

ERITH. Electric heating of vibrating screens. Chauf­
fage électrique de cribles vibrants. - Mining Electr. 
and Mec han. Eng., 1958, septembre, p. 107 / 108, 2 fig. 
- Colliery Guardian, 1958, 17 juillet, p. 87/89. 

Application du chauffage électrique des toiles 
dans deux installations où il se produisait du col-
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matage par suite de l'humidité des produtl:~. Quatre 
cribles Gyrex dans une carrière étaient complète­
ment colmatés au bout d'une demi-heure. Un 
chauffage de la toile entre 30 et 40° a éliminé tout 
colmatage quelle que soit l'humidité des fines (jus­
que 10 à 12 '%). 

Les . ,frais de chauJffag'e s,'élèvent à environ 
0,45 FB/tonne d' ~limentation. Autre exemple dans 
un lavoir à charbOlfl. Quatre cribles Sherwen élec­
tromagnétiques doivent cribler du o- -1 o mm à 
1,6 mm. L'humidité de 8 à 12 % des fines brutes 
rendait ce tamisage impossible . . 

En chauffant les toiles à 30° - 40°, on a rédUIÎt 
de 2 à 3 fois le pourcentage d' égarés dans le re!Îus. 

IND. 1 35 Fiche .n° 22.911 

O. SMIDT. Untersuchungen über die Behand'lung des 
Feinstkorns in der deutsche.n Steinkohlenaufbereitung. 
Recherches sur le traitement des schla,oou dans les 
installations allemandes de préparation. - Glückauf, 
1958, 8 nov_embre, p. 1616/1633, 8 fig. 

Rapport d'une étude effectuée par le groupe de 
travail « Epuration et égouttage des s·chlamms » du 
Steinkohlenibergbauverein. Cette étude po,rte sur· 
14 mines comportant ensemble 19 installations de 
flottation. Sur les 21 batteries de cellules étu:diées, 
14 sont du type, MineTal-Separation, 5 sont des 
Wedag et 2 des Kruipp. La vites-se de rota:tion de 
l'agitateur est très variahle: de 150 à 400 tr/ min. Les 
capacités des batteries varient de 8 à 25 t/h. La 
teneur en produit inférieur à o, 1 mm du schlamm 
brut varie de 15 à 50 '% et sa teneur en .cendres 
de 10 à 24,5 ·%. Les réactifs utilisés sont : les car­
bonols C 33, C 25/34 et C 4, une hui.le moyenne de 
goudron, du flotol A. La teneur en cendres du con­
centrat va de 5,4 à 8,6 . % et celle des. schistes de 
65,7 à 84,7 %. Les frais s'élèvent en moyenne à 
1 DM/t brute dont 22 % pour l'amortissement et 
l'intérêt du capital, 11 % pour la main-d'œuvre, 
22 % pour l'énergie, 32 % pour les réactifs,, 5,5 % 
pour l'entretien et 7,5 % pour l'eau fraîche. Les 16 
filtres à vide utilisés dans ces ateliers de flottation 
s·e répartisLS ent en 9 filtres-tambours dont 2 sans 
celh:des et 7 filtres à disques. Les toiles. filtrantes 
sont généralement en bronze, les vitesses de rota­
tion varient de 0,5 à 1,67 tr/ min et Ies consomma­
tions d'air <::omprimé de soufflage de 0,7 à 88 m3/t. 
Suivant la teneur en - o, 1 mm de l'alimentation 
qui varie de 45 à 15 %, la capacité spécifique passe 
de 450 à 900 kg/m2/h et le rendement en solides 
passe de 95 à 98 %. Les filtres sans ceUules ont une 
capacité spécifique inférieure à celle des autres, fil­
tres. Les frais varient de 0 ,60 à 2,48 DM par tonne 
sèche (moyenne 1,2 DM/t) dont en moyenne 11 % 
de main-d' œuvre, 55 % d'énergie, 9 % d'entretien 
et 25 % de ,frais de capital. Les tailings de flotta­
tion sont généralement déhanas·sés des schistes gre­
nus dans des cuves. avec reprise par noria ou des 

bassins de décantation et les schistes fins résiduaires 
sont envoyés dans. des étangs. Un lavoir traite les 
schistes épai.ss,is à 70 % de - 0, 1 mm sur 3 filtres 
à vide à disques. Leur capacité spécifique n'est que 
de 33 kg/ m2/h. Les. frais s'élèvent à 0,3 à 3,5 DM/t 
de schistes secs en cas d'envoi dans des ba:ssins 
et à environ 8 DM/t en cas de filtration des s,chistes 
fins. 

IND. 1 35 Fiche n° 21.282 

D. BROWN et H. SMITH. The flotation of coal as 
a rate process. La flottation du charbon : vitesse de 
flottation. Discussion. - Trans. of the lnst. of Min. 
Engin., Vol. 113, 1953-54, p. 1001/1020, 3 fig. 

1. Il est difficile sinon impossible de mesurer des 
grandeurs aussi significatives que la vitesse ·de flot­
tation, la composition de la mousse, etc ... dans une 
cellule de la:boratoire ordinaire où les essais sont 
discontinus. En effet, le système évolue trop rapide­
ment pendant que se prennent les mesures. Loll's­
qu' on désire prévoir le comportement d'une installa­
tion industrielle, la valeur des essais de laboratoire 
discontinus paraît donc limitée. 

2. Des essais en continu indiquent que le rende­
ment de la flotta-tion varie peu avec Ia concentra­
tion de la pulpe brute, tandis que la teneur en cen­
dres augmente quand augmente la concentration. 

3. Les auteurs pensent que le coefficient de vi­
tesse de flottation permet de juger de l'efficacité 
d'une machine ou d'un réacti'f pour traiter une· pulpe 
déterminée. Estimant que .la forme ,de Ia cellule, la 
concentration des réactiif s et la composition granu­
lométriqu.e de la pulpe sont liées, ils arrivent à con­
clure que les meilleurs résultats s' o:btien.draient ,p,ar 
la combinaison de cellules de différents modèles. 

IND. 1 44 Fiche n° 19.442 

L. PETERSON ei· J. OPIE. Flocrnlation of slimes _by 
Guar. Floculation des argiles par le Gu(IJ'. - lndustr. 
and Engin. Chem,istry, 1958, juillet, p. 1013/1016. 

Un extrait de plante finement broyé et dispersé 
dansl'eau froide constitue un sol s.table capahle de 
pro~oquer, en présence d'ions Ca++, la f!ocu;1ation 
de particules de si!lice p:Jus petites que 45 microns. 
Les auteurs décrivent des expériences de floculation 
et sédimentation eiff ectuées en laboratoire sur des 
schlamms de quartz, de bentonite et de minemis de 
fer. Ils ont étudié r action de divers électrolytes et 
en particulier. de Ca(OH)2 sur la précipitation des 
flocs. To,UJt se p,asse comme si les ions (OH)- ren­
daient négatives les particules de quartz à la su11fac:e 
desquelles Ca++ peut alors se fixer et permetttre 
l' adsmrption des grosses molécules de Guar. · 

Un pH faihle (4,0) obtenu par addition de phta­
late acide de potassium, favorise la sédimentation 
d'argiles riches en bentonite floculées par le Guar. 
Mais il n' es•t pas permis d'affirmer que l'action pro-
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vient de la concentration en ions hydmgène. Les 
mesures ont montré que la quantité de Guar adsor­
bée est la même pour toutes les valeurs de pH, Ia 
quantité de Guar adsorbée n'explique donc pas 
les différences de vitesse de sédimentation. L' expli­
cation pourrait être celle-ci : aux pH acides, le po­
tentiel négatif des argiles est plus faible qu'aux pH 
basiques de sorte que la force de répulsion des ar­
giles entre elles est moindre aux pH acides et eIIes 
peuvent se rapprocher plus aisément pour être réu­
nies par les molécules de Guar. 

P. MAIN-D'ŒUVRE. SANTE. SECURITE. 
QUESTIONS SOCIALES. 

1 ND. P 24 Fiche n" 22.498 

C. EISENMENGER. Aufgaben und Frage.n der Be­
triebsführung im Steinkohlenbergbau. Tâches et pro­
blèmes de la direction dans les mines de charbon. -
Gfückauf, 1958, 11 octobre, p. 1495/1497. 

C'est en 1955 que Burckhardt a abordé, le pre­
mier en Allemagne, ce suje t (cf. f. 14.076 - P 33). 
C'était au moment où l'on organisait la collabo.ra­
tion à la direction des diverses classes du personnel. 
On rassembla les recommandations pour la collabo­
ration des directions et conseils de direction. W . 
Toenges (Berg,freiheit, mai 1958) a également étu­
dié la question. 

Dans les grandes entreprises, le groupe de direc­
tiorr peut se concevoir de différentes manières, des 
organigrammes sont donnés. 

En 1865, la lég'is,Iation imposait la désignation 
d'un directeur responsable vis-à-vis de l'administra­
tion, mais à cette époque, les mines sortaient en 
moyenne 122 t/j, actuellement on est à 3.632 t/j. 
on conçoit que la direction ne peut plus être aussi 
simple. 

II faut obtenir les meilleurs résultats économiques 
au moyen d'une org-anisation a.daptée aux exigenc·es 
humaines, appliquer les instructions administratives, 
collaborer à la planification, assurer la besogne 
journalière de décision, organisation, contrôle. 

Toutes ces. tâches du fond dépendent plus ou 
moins des conditions : a) géologiques - b) locales -
c) temporelles - d) personnelles - e) techniques -
f) de sécurité - g) commerciales. 

L'auteur s'attache à préciser chacun de ces points. 

IND. P 33 Fiche n° 21.633 

G. GOMBERT et A. de RYCK. Problèmes d 'organi­
sation dans l'industrie minière et recherche opération­
nelle. - Collloque des 9, 10 et 1 1 mai 1958. Sart-,lez­
Spa. 75 p. 

Liste des participants. Résumé du proret de con­
clusion. Première réunion, aboutis·sement d.es con­
tacts établis par M. de Ryck depuis octohre 1957 
au nom du Centre d'Etude et de Recherche lngéco-

Gombert avec le Field lnvestigEüion Group du 
N.C.B., les Houillères du Nord et du Pas-de-Calai!', 
le Steinkohlenbergbauverein d'Essen et la C.E.C.A. 
Six communicatio11s de M. Hens, Deputy Head du 
F.1.G., relatives aux travaux entrepris et aux résul­
tats obtenus par son groupe de Recherche Opéra­
tionnelle. Communications des représentants .fran­
çais, ailemands et espagnols, relatives aux ef.forts 
accomplis ,dans leur pays. Les interventions des re­
présentants de la C.E.C.A. et de certains partici­
pants belges notamment : MM. Delarge, conseiller 
à la C.E.C.A. ; Venter, directeur d'lnichar; La­
basse, professeur à l'Université de Lièg·e, et Brison. 
p:ofesseur à la Faculté Polytechnique de Mons. 

Conclusion : intérêt de la Recherche Opération­
nelle pour les mines. Nécessité d'assurer aux ingé­
nieurs de la recherche des chances de promotion. 
Importance de la formation poussée de ce personnel. 
Souhait de la création d'un. tel groupe en Belgique. 
M. Venter signale ce qui est à faire et ce que l'on 
fait toujours dans des cas similaires, il propose des 
conclusions relatives à l'amélioration de la pro­
duction, de la salubrité et de la sécurité dans. les 
mines. 

Q. ETUDES D'ENSEMBLE. 

IND. Q 110 Fiche n° 22.861 

R. TOUBEAU. Etude rat ionnel le du probl•ème char­
bonnier belge et sa solution pratique. Exposé de quel­
ques principes fondame.ntaux d'économie industriellfe 
charbonnière. - Publ. de l'Assoc. des lng. de la Fac. 
Poly+echn. de Mons (A.I.Ms), 1958, n° 3, p. 1/22, 
25 fig. 

Après un exposé des principes sur lesquels se 
base l'appréciation des éléments qui caractérisent 
une exploitation charbonnière en général. et en par­
ticulier les dépenses, recettes et résultats, l'auteur 
examine successivement l'influence de la qualité d:es 
charbons, de la production et du rendement. Il re­
marque que la suppression d'un chantier ou d'un 
siège déficitaire peut être Jéfavorable au résultia.t 
de l'ensemble, si sa p!'o.dudion ne peut être récu­
pérée ailleurs. 

II étudie ensuite les prix de revient et résultats 
dans leurs éléments constitutifs, se résumant par le 
prix à la tonne, et définit les facteurs de prospérité 
et la stabi;Jité à o:hse.-rver dans la marche des char­
bonnages. 

Il traite ensuite la comparaison de la production, 
du personnel, des rendements et indices obtenus par 
les différents bassins belges en 1956 avec les don­
nées fournies par les charbonnages étrangers. II dé­
duit des constatations et des remèdes a.ppÜcables 
notamment au bassin du Borinage et, en ·condu­
sion, suggère la concentration en un petit nombre 
de sièges à forte production. L'arrêt des petits siè-
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ges, largement amorcé d'ailleurs depuis ces d erniè­
res années, devra être organisé judicieusement et en 
tenant compte du facteur humain qu'il intéres,se. 

De nombreux graphiques et diagrammes éclair­
cissent cet exposé. 

IND. Q 1121 Fiche n° 22.570 

M. SOULEZ. La reconversion des houillères du Bassin 
de Lorraine à la suite de la perte de l'amodiation du 
Warndt. ~ Revue de l'industrie Minérale, 1958, sep­
tembre, p. 693/702, 8 fig. 

Historique de la question. - En résumé, en 1945, 
le g'isement n'avait été éco,rn:é que sur' un peu plus 
de 1.000 hectares, alors que sa surface exploUahle 
est dix fo.is plus élevée. Au moment de la discussion 
des accocds en 1956, des augmentations Je capacité 
de production des centres d 'extraction étaient en 
cours et très avancées: en Sane, extension de Vel­
sen en cours. pour porter l'extraction de 3.000 à 
5.000 t/j, projet pour •atteindre 7.500 t/j. - En Lor­
raine : la modernisation de St-Charles et du com­
plexe Wendel étaient en cours, ceHe de Merlebach 
et de Ste-Fontaine achevées. Vue du projet fran­
çais pour l'exploitation du Warndt. - En 1953, une 
commission présidée par un Anglais, sir Eric Coats, 
était chargée de fixe,r les limites définitives de ramo­
diation. Après le plébiscite, pour tenir compte de 
l'opinion publique sarroise, les négociateurs ont dû 
rédiger un nouveau contrat annexé au traité du 
27 octobre 1956. Il en résulte une nouvelle carte des 
projets qui est reproduite. Au point de vue de la 
C.E.C.A., pour ohtenir une production supplémen­
taire de 12.000 t/ j dans le nouveau siège sarrois du 
Warndt, les Allemands vont dépenser environ 
25 millia·rds de FF ; de leur côté, ·les Français, pour 
conserver I' extmction, dépenseront 30 milliards. 
alors qu'un siège neuf de 12.000 t/j ne devrait coû­
ter que 35 mifüards. L'excès de 20 milliards est une 
somme assez élevtée pour la C.E.C.A. ; c'est peu, 
estime l'auteur, si cela apporte une contribution 
efficace à l'arnéhora.tion des rapports entre la France 
et l'Allemagne. 

IND. Q 1142 Fiche n° 22.884 

M. MASSON et W. SCHMIDT-KOEHL. Errichtung 
einer Grosschachtanlage der Saarbergwerke A.G. im 
War.ndt. Erection d'un grand siège à la Société Saar­
bergwerke dans le Warndt. - Glückauf, 1958 ,8 no­
vembre, p. 1597 /1603, 2 fig. 

Le Warndt est s,itué au S-W de la Sarre, c'est 
une région très vallonnée avec des cimes de 300 m 
et peu peupilée, les -transports y sont jusqu'à présent 
peu aisés. Un riche gisement de charbon à faible 
p:oifondeur en fait une contrée· très importante pour 
l'exploitation du charbon . Elle est bien reconnue 
par suite des nombreux sondages qu'y ont effectué 
les Houillères du Bassin de Lorraine. Les terrains 
de recouvrement appartiennent au P ermo-t;ri;as 
(plan et coupe). Le Houiller se présente sous forme 

d'un Géo-antidinal avec des pendages sud très re­
dressés et des, faiHes· transversales. U y a · 23 à 25 
couches totalisant 33 à 34 m de charbon gr,as. et 
23 couches (sur le flanc S) totalisant 44 à 45 m de 
charbon. L'ensemble des réserves atteint 770 mil­
lions de t exploitables sur 33 km2

• 

Exposé des clauses de la rétroœssion qui s' éohe­
Ionne du 1er janvier 1962 au 1",. ja,nvier 19~h et 
pendant Iaquelle une quantité de charbon gras, s' éle­
vant à 24 millions de t en tout sera .fournie aux 
Houillères du Bassin de Lorraine. 

La Saarbergwerke A.G., qui prend en charge le 
bassin du Warndt à partir du 1",. janvier 1962, a 
établi un planning pour porter r extraction à 
16.800 t/jour, à cet effet, parmi d'autres solutions, 
on s'est arrêté à la création d'un nouveau siège près 
du centre de gravité et à l'endroit le plus, favoraihle. 

Il sera natureUement construit d'après. les deT­
nières données de la technique· et permettra de con­
centrer en un seul point l'extraction et la préparation 
de 5 sièges existants, ce qui entraînera un h!aut 
rendement et un abaissement du prix ·de revient. 

IND. Q 132 Fiche n° 22.80'2 

W. DIETZE. Etude pour 'l' exploration ultérieure de 
la mécanique des roches dans les mines de schiste 
cuivreux de Mansfeld. - Congrès sur les Pressions dè 
Terrains, Leipzig, 1958, 14-16 octobre, p. 162/167, 
22 fig. 

1) Situation géologique du bassin; cou:che d'en­
viron 35 cm surmontée d'un faux-toit d'en:viron 
1,50 m et 2 à 3 m de caJcaire permien, puis 50 m 
d 'anhydrite où I' on trouve parfois du sel gemme. 

2) Evolution de la « taille cinh1ée » : à l'époque 
de I' exploitation manuelle, on avait trouvé rme 
forme de tai'Ile chassante avec avance du milieu 
de la taille sur les deux sorties, qui présentait des 
avantages pour la répartition des pressions en taille 
et facilitait l'entretien des. galeries. On havait à 
r· outil 40 ou 50 cm et on abattait du faux-toit par 
des mines pour avoir . environ 1 m d'ouverture. Actu­
eHement, on passe de plus aux tailles montantes, 
régulièrement espacées. Des mesures -d'affaissement 
o~t été effectuées : le faux-toit et le calcaire s,',af­
foissent immédiatement après l'exploitation, tanJdis 
que l'anhydrite suit avec environ 1 1/2 mois ,de re­
tard. L'importance du remblai joue un certain rôle. 
Mesures en cours. 

P. RECHE,RCHE.S - DOCUMENTATION. 

IND. R 125 Fiche n° 22.598 

A. PANOW et K. RUPPENEIT. Des questions sur les 
recherches des pressions de terrains. - Congrès sur 
les Pressions de Terrains, Leipzig, 1958, 14-16 octobre, 
p. 105/119, 4 fig. 

Le W.U.G.I. effectue des recherches sur les pres­
sions de terrains dans les directions suivantes : pro-
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priétés .mécaniques, déformation et résistance, exa­

men de la répartition de tensions et décrochements 

dans les terrains exploités, réactions réciproques des 

épontes et du soutènement, études de photoélasti­

cité, étude d 'appareils pour ces diverses recherches . 

La méthode suivie comporte d'abord une la.rg'e et 

pro.fonde élaboration d es questions de base, ensuite 

perfectionnement des méthodes d' ~bservation. Ces 

études ont montré l'utilité et la bonne adaptation 

aux cas pratiques de la thforie de Mohr. 

La W.U.G.I. a cependant remédié à quelques­
unes de ses dtficienœs, spécialement dans '1e cas 
des états dè tensions triaxiales. Une f onnule est 
donnée notamment en cas de tension à axe unique. 

D'autres formules se basent sur les équations di­
mensionnelles. Au sujet des principes régissant les 
pressions de terrains, on a étudié le rôle : 1) de la 
structure du toit - 2) de la profondeur d'abattage -
3) des propriétés mécaniques des roches - 4) des 
propriétés mécaniques du soutènement - 5) de 
l'épaisseur de la veine. 

Communiqué 

SYMPOSIUM SUR LE CREUSEMENT DES PUITS 
ET DES GALERIES 

Londres, 15, 16 et 17 juillet 1959 

Le Council of the Institution of Mining Engineers 
organise un Symposium international sur le creuse­
ment des puits et des galeries. 

Le Symposium sera ouvert par Sir James Bow­
man, Président du National Coal Board. 

Vingt-cinq communications, en provenance d'Af­
rique du Sud, Allemagne, Australie, Belgique, Ca­
na,da., Etats-Unis, France, Grande-Breatagne, Pays­
Bas, Pologne, Suède et Union Soviétique sont ·an­
noncées. 

L 'organisation est assumée par « The Institution 
of Mining Engineers », 3, Grosvenor Crescent, 
London S.W. 1. 
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Bibliographie 

Deutsche Akademie der Wissenschaf+en zu Berlin. 
Sektion für Bergbau. Congrès internationall sur les 
Pressions de Terrains, Leipzig, 14-16 octobre 1958, 
332 p., 22 x 32 cm, 140 planches avec figures eHextes 
explicatifs .. Editeur : Helios LiteraturNertriebs-GmbH, 
Berlin. Borsigwalde, Eichborndamm, 141-167. Prix : 
17,50 dollars. 

Cet ouvrage donne le texte français ou la traduc­
tion française des 21 communications qui ont été 
présentées à ce congrès par des spécialistes des pays 
suivants: l'Afrique du Sud, l'Allemagne de l'Ouest 
et de l'Est, l'Autriche, La Belgique, la France, la 
Grande-Bretagne, la Hongrie, la T chéco,s1lovaquie 
et I'U.R.S.S. 

Ainsi que l'a noté, dans son discours d'ouverture, 
le Pr. Dr. Ir. Bilkenroth de Berlin, la connaissance 
des lois qui régissent les pressions de terrain n'est 
pas un pmb'lème académique mais la clé d'une ex­
ploitation rationnelle et sûre. A Liège, en 1951, 
la nécess,ité était apparue de suhstt.tuer d.es mesures 
à des théories subjectives. La chose est apparue en­
co•re plus clairement après les p:semières campagnes 
de mesures à Essen en 1956. Le congrès de Leip,zig 
s'inspire de cette orientation ; les sujets se classent 
en 5 groupes : 

1. Le comportement des terrains au point de vue 
résistance propre : 

A. Soustowicz : Etat de tension et de déformation 
au voisinage des vides miniers. 

H . Hoffmann : Calcul des tensions des roches car­
honif ères à une pression triaxiale. 

H.G. Denkhaus: Signification de quelques proprié­
tés des roches concernant les coups de charge à 

grande profondeur. 

K.H. Hofer : Fluage des roches salines et consé­
quences généra,les pour les mines. 

R. Kvapil : Thforie de la desitruction des roches. 

Il. Influence des pressions de terrain sur l'exploita­
tion : 

S.G. Awerschin : Essais d'exploration des pressions 
de terrain. 

A.D. Panow et K.W. Ruprpeneit: Questions sur 
les recherche s des pressions de terrain. 

F . Mohr : Des Qlbservations dans Ies puits concer­
nant les mouvements de terra.in <lus à l'abattage. 

J. Venter et P. Stassen: Les pressions et les mou­
vements en tellI'ains tendres. 

B. Schwarz, R. Buis·sron, R. Dubois : Utilisation des 
méthodes statistiques pour caractériser I' efficadté 
d'un soutènement et la dureté du mur. 

W. Dietze : Exploration ultérieure de la mécanique 
des roches dans les mines du Mans:f eld. 

III. Mesures mathématiques et géométriques des 
mouvements de terrain : 

J. Litwianiszyn : Méthodes statis.Uques dans la mé­
canique des terrains. 

P. Martos: Equation ,apprmdmative des cuvettes et 
facteur temps. 

K. W ardell : Pr01hlèmes J'analyse et inteTI)rétation 
des mouvements de terrain. 

IV. Etudes géologiques et géophysiques : 
W. Bucheim: Mét-hodes gfophysiques dans les mi­

nes de charbon et de potasse. 
A. Wiatznauer : Probabilité d'une composante tec­

tonique dans 'les pressions de terrain. 
W. Budrijk : Coups de charge et tremblements ,de 

terre en Haute Silésie. 
E. T schernig : Coups de charge dans les mines de 

plomb et zinc des Alpes Orientales. 

V. Etudes sur les pressions de terrains dans diffé­
rentes branches des mines : 

A.P. Sudoplatow et W.J. Baranowski : lnfluenœ 
des pressions de termins sur la stabilité des tra­
çages pendant l'exploitation des veines horizon­
tales du D01netz. 

E. Tincelin et P. Sinou : Résumé des condusfons 
de 8 années de recherches:. 

G. Spackeler : Observations sur la répartition des 
tensions autour des chantiers dans les mines de 
charbon et de potasse. 

Guss im Bergbau (La fonte dans les mines) avec une 
communication du Bergassessor a.D. Dr.-Ing. K. RE­
PETZKI, Essen : « La fonte dans les chantiers du 
fond » et une du DiplAng. W. S11JMPE, Dortmund : 
« La fonte da.ns ·Jes cokeries» . . 48 p., 20 x 24 cm, 
nombreuses figures et tableaux. - Zentrale für Guss­
verwendung, Düsseldorf, 70, Sohnstrasse. 

Piar suite de leurs besoins réciproques, le monde 
des mines et celui des fonderies ont depuis 300 ans 
déjà noµé d'étroites relations. 



242 Annales des Mines de Belgiqtte 2° livraison --~-- --- -- -

Déjà en 1630, on coulait des roues pour les wa­
gonnets à charbon. En 1710, on a fabriqué des voies 
de roulement en fonte. Vers le milieu du 19me siècle, 
on dut aussi recourir aux fonderies pour le cuvelage 
des puits modernes. Il y a plus de 100 ans qu'on 
a coulé le 1er cuvelage en fonte pour une société 
allemande de la Ruhr. Dans les mines de ce bassin, 
il y a 306 puits débouchant à la surface qui sont 
cuvelés en fonte. 

Depuis 1945, on a repris le creusement de 50 puits 
d'extraction dont un certain nombre étaient déjà 
creusés en partie et ont été achevés et mis en service. 
D'autres puits sont en creusement ou en projet. La 
longueur bout à bout des cuvelages en fonte réali­
sés jusqu'à présent atteint 30.000 m parmi lesquels 
il y en a qui atteignent 500 m. 

Grande attention mérite aussi la partie du texte 
qui se rappo•rte à l'emploi des pièces en fonte dans 
les cokeries, depuis toujours on leur consacre une 
étude spéciale à cause des sources importantes de 
corrosion qui se trouvent dans ce milieu. 

Le présent ouvrage donne également un aperçu 
des divers emplois des pièces en fonte coulée dans 
la construction des machines des mines soumises à 
des sollicitations élevées et pour d'autres pièces ac­
cessoires des travaux miniers. Il traite des diverses 
espèces et caractéristiques de fer, acier, fonte mal­
léable, il donne des tableaux de chiffres sur les pro­
priétés technofogiques de ces matières ; enfin il 
traite de la question de l'application des font es spé­
ciales à haute et basse teneur en éléments rares qui 
sont très utilisées en cokerie et pour l'abattage du 
charbon. 

Guss im Berg bau démontre que la fonte, l'acier 
coulé et la fonte malléable, depuis l'origine des mi­
nes et des cokeries jusqu'à nos jours, se sont tou­
jours trouvés à l'avant-plan des matériaux néces­
saires aux machines nouvelles, aux installations et 
à l'outiltage de ces 2 industries. 

Mechanical properties of non-metallic brittle mate­
rials. (Propriétés mécaniques des matériaux cassants). 
Compte rendu de la Conférence organisée à Londres 
en 1958 par le Mining Research Establishment du 
National Coal Board en coopération avec le Building 
Research Station (D.S.I.R.). - Editeur : W.H. Walton, 
B.Sc., F. Inst. P. - 492 p., 25 x 20 cm, nombreuses 
figures. - Butterworths Scientific Publications 4 and 5 
Bell Yard, London WC 2. - Prix : 90 s. 

Cet ouvrage constitue le compte rendu de la 
Conférence sur « Les propriétés mécaniques des 
matériaux cassants». org·anisée à Londres, en avril 
1958, par le Mining Research Establishment du 
National Coal Board et le Building Research Sta­
tion. Il comporte les rapports ci-après : 

C. Pomeroy, J. Brnwn : Frottement entre les sur­
f aces métaUiques et le charbon. 

C. Pomeroy : Influence de la pression latérale sur 
le rabotage des couches de charbon. 

M. Dumbleton, M. O'Dogherty, R. Shepherd: lm­
portance de l'angle des couteaux lors du rabotage. 

1. Evans, S. Murrell : Rabota:bilité des matériaux 
fragiles. 

I. Evans, C. Pomeroy : Résistance du charhon aux 
pressions. uniaxiales. 

Th. R. Seldenrath, J. Gramberg : Courbes, défor­
mations, tensions et rupture des roches. 

K. Schiller: Poros,ité et résistance du gypse. 

P. Murray, J. Williams, D.T. Levey: Facteurs in­
fluençant la résistance au choc thermique de 
matériaux réfractaires. 

H. Green : L'essai de choc sur du béton. 

H.W. Davidson. H.H.W. Losty : Propriétés élasti-
ques et plastiques du carbone et du graphite. 

S. Murrell : Essais triaxiaux sur du charbon. 

A. Newman: La résistance des hriques. 

P. Walton : Aperçu de la résistance des verres en 
fonction de la grandeur des élément~ essayés. 

N. Price, R. Shepherd : Mesures des résistances du 
béton lors de I' entaillage par roller-bit. 

R. Jones : Etude de la fissuration du béton lors des 
essais de compression et de flexion. 

S. Paterson: La distribution d'énergie lors d'un 
minage. 

F. Hiorns : Mesures des propriétés mécaniques dy­
namiques du charbon. 

R. Evans : Effets de la vitesse de mise en charge 
sur les. propriétés mécaniques du béton. 

N. Terry, W. Morg'ans : Etude du comportement 
du charbon. 

A. Dinsdale, W.T. Wilkinson : Mesure des ré­
sistances des matériaux céramiques. 1re partie : 
Essais de chocs. 

W.R. Davies, J.F. Clements: Mesure des résistan­
ces des matériaux céramiques. 2me partie : Me­
sures des vitesses d'ondes sonores. 

K. Pate, W. Noble : Mesure des résistances des 
matériaux céramiques. 3me partie : Détermination 
des courbes - tension de formation dans le cas 
des produits argileux. 

R. T erule : Ruptures des arêtes de roches. 

R.J. Hamilton, G. Knight : Etude de la granulo­
métrie de poug,sières de charbon suivant la ré­
sistance du charbon. 

E.N. Fox : Essais sur la résistance de pout11es en 
béton aux charges dynamiques. 

1. Evans: Considérations théoriques sur le rabo.tage. 

H.C. Grimshaw: Mesures de granulométrie des 
produits de minage de blocs de pierres. 

A.D. Ross : Elasticité, fluage et retrait du béton. 

N.J. Price : Etudes des, essais triaxiaux effectués 
sur roches. 



DOMAINE DE LA PREP1 
NOUS CONSTRUISONS 

Des Installations complètes de ptépantlan de dlarbans. 
da minerais et de tous autres minéraux d'après le dernier progrù 

de la tadlnlque madame. 

IMIClf!oN011 de prtpcm1tlon. de dlarbont 

• Préparation par liquide dense 
au moyen de séparateurs (sink and float) 
ou de cyclones-laveurs 

• Préparation mécanique par voie humide 
au moyen de bacs-laveurs ou tables 

• Procédé de flottation 
• Préparation magnétique au 

moyen de séparateurs 
electro-magnetiques et à magnétisme 
permanent 

• En plus, nous fournissons tout 
le matériel pour: 
le concassage et le broyage, la 
classification, la manutention, 
le stockage, l'épaississement, l'égouttage 
et la déshydratation, 
la sélection et le dépoussiérage. 

ESTFALIA Dl DAHL GRÜPPEL AG. BO CHU M 

REPRÉSENTANT POUR LA BELGIQUE: 

30 B. BOU LEVARD DE DIX M UDE 
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Second Symposium of Coal Preparation, University of 
Leeds, 21-25 octobre 1957. - Publié par le Départe­
ment Mines de l'Université de Leeds. - 513 p., 21 x 13 
cm, 110 fig. - Distribué par : The Secretaries, Coal 
Preparation Plant Association, P.O. Box 121, 301 , Glos­
sop Road, Sheffield 10. - Prix : 20/ -. 

Compte rendu in extenso· de la seconde confé­
rence sur la préparation du charbon organisée par 
l'Université de Leeds du 21 au 25 octohre 1957. 

Les 18 communi!cations présentées sont les sui­
vantes: 

1. G.H. Armwsmith. : Changements pos,sibles 
dans le domaine de la préparation du charbon. 

2. D.A. Hall et H. MacPherson: Réduction de 
l'humidité du charbon lavé. 

3. C.C. Harris- et H.G. Smith: Les propriétés de 
rétention d'humidité du charbon fin : une étu:de 
par les méthodes de perméabilité et de potentiel 

de succion. 
4. F.H. Price : Echantillonnage automatique. 
5. C.C. Dell : Quelques considérations sur l'ave­

nir de la flottation. 
6. G.A.H. Meyer : Rationalisation et ses résultats 

dans les instaHéitions d'agglomémtion du char­
bon dans le bassin de la Ruhr. 

7. D .A. Dahlstrom : Mise en circuit fermé des 
eaux des installations de préparation du char­
bon au moyen de classificateurs, épaississeurs 
et filtres à vide .. 

8. C.C. Harris: Une équation généralisée dérivée 
des différentes formes des équations granulomé­
triques de Gaudin et de Ros:in-Rammler. 

9. C.C. Harris et H.G. Smith : Les propriétés de 
rétention d'humidité du charbon fin : une étude 
par les méthodes de perméahi'lité et de potentiel 
de succion (2m• partie). 

10. P.G. Meerman: Produits tensio-acHfs en pré­
paration du charbon - Expérience pratique ·aux 
Staatsmijn. 

11. P.J. van d er Walt : Matériau.x disponibles en 
Afrique du Sud comme alourdiss·ants dans les 
suspensions denses. 

12. A. Jowett: Aspects de la préparation du char­
bon en Australie. 

13. HG. Smith, J. Ahbott et A. Frang'islms.: Adhé­
rence entre particule et bulle en flottation du 
cha11bon. 

14. R. Symington, G.H. Higginbotham et F. Arm­
strong : Performances ,des installations de pré­
paration du charbon. 

15. H.G. Smith et B. Duckmanton: Etudes com­
plémentaires sur l'angle de contact à la surf ace 
du charbon. 

16. C.H. Elms, L.W. Needham et F. Worthington: 
Valeur d'une étude complète des instaHations 
de préparation du charbon. 

17. F. Armstrong et \V.M. Wallace: Représenta­
tion graphique de lavage par pistonnage. 

18. S. Ayton et S.H. Lowe: Etude du contrôle du 
trafic avec une attention spécia,le .à la manœuvre 
des wagons dans la mine et le raccordement 
de '1'instaUation de préparation. 
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Janvier 1959. 

La première partie d'une étude sur le danger des 
défauts monophasés dans les réseaux triphasés 
d'électrification du fond par M. C. Bihl, a paru 

dans le numéro de décembre 1958 des Annales, des 
Mines. La deuxième et dernière partie est pubiiée 
dans la présente livraison. 

Quelle est la concentration optimum à viser dans 
une laverie métallique? M. R. Duval montre com­
ment on peut, en utilisant les gra:phiques de con­
trôle de qualité étahlis dans une laverie, donner 
une estimation de Ia teneur pour laque:Ile le con­
centré obtenu fournit la p1lus grande recette possible 
à 1a tonne brute. 

Une importante notice sur les divers types exis­
tants de convoyeurs métalliques parait sous la ru­

brique : « technique et sécurité minières». 

La chronique des. métaux, minerais et substances 
diverses, des notices bibliographiques, le tahleau 
habituel d'indices économiques et un compte rendu 
de l'activité .de la Communauté européenne du 
charbon et de l'acier au cours du mois de décem­
bre 1958 compilètent la livraison. 

Février 1959. 

M. Pasquet présente une étude très complète sur 
le Développement Je l'enrichissement des minerais 
de fer en Allemagne. L'auteur traite partiCU!lière­
ment de l'évolution de la préparation de ces mi­
nerais, donne une description de deux ateliers et 
discute les perspectives de perfectionnement des 
méthodes ainsi que iles probahilités d'extension de 
leur mise en œuvre. 

M. P. Aicard expose les résultats obtenus par 
!'Application des méthodes géochimiques à la re­
cherche de pipes Kimberlitiques sur le pipe déjà 
connu de Kéniéba (République soudanaise) . 

M. J. Tezenas du Montcel présente Quelques 
possibilités de progrès dans l'abatage et le charge­
ment du charbon en longues tailles par perfection­
nement de la haveuse intégrale. 

Le reste de la livraison comprend la chronique 
des métaux, minerais et substances. diverses, le ta­
bleau habituel d'i~dices économiques, des nohlœs 
bihliogmphiques et 1le compte rendu ,de l'activité de 
la · Communauté européenne du charbon et de 
l'acier en janvier 1959. 




