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PREFACE 

Depuis trois années, l'industrie charbonnière de l'Europe occidentale 

est exposée à une âpre concurrence de la part d'autres sources d'énergie pri

maire, parmi lesquelles le fuel occupe la première place. L'un des moyens de 

lutte adoptés par l'industrie minière pour préserver sa part du marché énergétique 

consiste à poursuivre, à cadence accélérée, la rationalisation des services du 

fond et du jour, afin de parvenir à une production aussi économique que possible 

du charbon et de vendre celui-ci à des prix convenables et dans les meilleures 

qualités. 

Comme les autres branches d'activité, l'industrie charbonnière s'est 

évidemment employée à réduire ses coûts de production par des mesures de ra· 

tionalisation. Au cours de ces dernières années, elle a toutefois fourni un effort 

particulier dans ce domaine, en mettant en oeuvre, à un rythme rapide et sur une 

vaste échelle, les moyens permettant d'améliorer 1' exploitation sur le double 

plan de la technique et de l'organisation. A cet égard, eUe a bénéficié, d'une 

part, du perfectionnement apporté aux méthodes existantes durant une longue 

période de travaux systématiques de recherche et de mise au point et, d'autre 

part, de la formation de spécialistes familiarisés avec les nouveaux procédés et 

leurs conditions d'utilisation. 

La lOème réunion de la "Commission Internationale de la Technique -
Minière" avait pour objet d'étudier en peu de temps les incidences pratiques de 

ces multiples voies et moyens et d'échanger au sein de la commission ainsi 

qu'avec les représentants des sociétés minières visitées les connaissances et 

expenences acquises, en bref, de passer en revue l'ensemble des possibilités 

qui s'offrent actuellement en matière de mécanisation et de concentration de 

l'exploitation. 

A 1 'occasion de cette réunion, qui s'intitulait "Mesures globales de 

rationalisation dans 1 'industrie charbonnière", le Steinkohlenbergbauverein Essen 

avait invité la commission à visiter du 26 au 29 octobre 1959 l'industrie char

bonnière d'Allemagne occidentale. 

En jetant aujourd'hui un regard en arrière sur cette réunion, comme le 

fait le présent recueil qui y est consacré, on peut constater avec satisfaction 

que 1' ample thème proposé a reçu un développement impressionnant. 



La Haute Autorité remercte sincèrement le Steinkohlenbergbauverein 

Essen de l'accueil réservé à la commission et des préparatifs faits avec tant de 

soin et de minutie, qui ont permis au programme de la réunion de se dérouler à 

la pleine satisfaction de tous les participants. 

La Haute Autorité, en outre, remercie tout particulièrement les sociétés 

minières d'avoir accueilli la commission avec hospitalité et de lui avoir fourni 

un aperçu des toutes dernières réalisations techniques au fond et au jour, des 

expériences acquises dans l'exploitation et des conditions particulières d'ex

ploitation dans lesquelles telle ou telle méthode peut être employée. 

Enfin, la Haute Autorité adresse ses remerciements aux membres de la 

commission pour avoir coopéré au succès de la réunion et particulièrement à 

ceux d'entre eux qui ont fait connaître à la commission les expériences acquises 

et les solutions pratiques trou vées, en présentant des rapports instructifs sur 

les problèmes actuels de la technique minière et de l'économie d'entreprise. 

Dr H. POTTHOFF 
Membre de la Haute Autorité 

Dr M. SCHENSKY 
Conseiller de la Haute Autorité 



INTRODUCTION 

Dr.-lng. G. WONNERTH 

Secrétaire de la Commission 

La lOème session de la Commission internationale de la technique mi

nière de la Communauté Européenne du Charbon et de 1' Acier s'est tenue en 

octobre 1959 à Essen, sur 1 'invitation du Steinkohlenbergbauverein; elle com

prenait également des voyages d'étude dans les bassins houilliers de la Ruhr et 

d'Aix-la-Chapelle. 

La commission technique, qui a pour tâche de coordonner les recherches 

en matière de technique minière dans les pays charbonniers de la Communauté, 

se compose de personnalités dirigeantes des houillères de la Communauté, d'ex

perts des centrales de recherche minière et de représentants de la Haute Autori

té. Les houillères du Royaume-Uni, représentées par des spécialistes éminents, 

participent également aux travaux de la Commission. 

Les membres suivants de la commission ont pris part à la session de 

cette année : 

BELGIQUE: 

DELARGE, Gérard 
Con se ill er honoraire 

DESSALLES 
Administrateur-Délégué 

LEDENT, Paul 

Directeur-Gérant 

MEILLEUR 
Directeur-Gérant 

STASSEN 
Directeur 

VENTER 
Directeur 

QUIEVY, P. 
Inspecteur technique 

Bruxelles 

S.A. du Charbonnage du Bois d' Avroy, Sclessin 

Charbonnages des Quatre Jean, Qeue-du-Bois lez

Liège 

Charbonnages de Bonne Espérance, Lambusart 

Institut National de l'Industrie Charbonnière, Liège 

Institut National de l'Industrie Charbonnière, Liège 

Société Evence Coppé & Cie., Bruxelle-s 
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ALLEMAGNE: 

Dr. lng. E.h.E. 

ANDERHEGGEN 
Directeur de mine 

M. A. VAHLE 

Directeur de mine 

Dr. Ing. F. LANGE 
Directeur de mine 

H. ERNST 
Bergrat a. D. 

FRANCE: 

BIHL 

Directeur 

COEUILLET 
Ingénieur Princip al 

DUFAY, P. 

Directeur 

REY 
Chef de Service 

PAYS-BAS: 

Ir. A. HELL EMANS 

Directeur 

Ir. I.C.M.S. RAEDTS 

Directeur 

Steinkohlenbergwerk Friedrich Heinrich AG, 

K amp-Lintford/ Kr. Mo ers 

Gewerkschaft Carl Alexander, B aesweiler/ Bez. 

A achen 

Steinkohlenbergwerk Hannover-Hannibal AG, 
Bochum-Horde! 

Geschiiftsführer des Steinkohlenbergbauvereins, 

Essen 

Houillères du Bassin de Lorraine, Service d'Etudes 

et de la Modernisation, Merlebach 

Charbonnages de France, Paris, Service de 
l'Exploitation 

Houillères du Bassin du Nord et de Pas-de-Calais, 

Services Techniques et Matériel du Fond, Douai 

Charbonnages de France, Paris, Service de 
l'Exploitation 

Staatsmijnen in Limburg, Heerlen 

N. V. Oranje-Nassau Mijnen, Heerlen 

GRANDE-BRETAGNE: 

R.F. LANSDOWN 
Chief Mechanisation 

Engineer 

HAUTE AUTORITE: 

Oberbergrat a. D. 

Dr. M. SCHENSKY 
Président de la Commission 

Ir. C.I.A. BERDING 

Dr.-Ing. G. WONNERTH 
Sécrétaire de la commission 

* 

National Co al Board, London 

Directeur de la Division des Problèmes ln du striels 

Division des Problèmes Industriels 

Division des Problèmes Industriels 

* 

* 
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En tant que représentant du Comité de direction du Steinkohlenbergbau

verein, M. TENGELMANN, Bergassessor a. D., souhaite la bienvenue à la Com

mission et par une analyse de la situation difficile dans laquelle se trouvent 

actuellement les houillères, replace son action dans le cadre des nombreux ef

forts accomplis en vue de surmonter ces difficultés. 

Le Dr. SCHENSKY, en sa qualité de président de la commission, ouvre 

la lOème session par un exposé rétrospectif sur l'activité déployée jusqu'ici par 

la commission. 

Tandis que, lors des 9 sessions précédentes, la commission avait étudié 

chaque fois un problème technique économique étroitement délimité ou un secteur 

partiel de la technique minière, par exemple le développement de certains pro

cédés ou de certaines machines, ou la mise en oeuvre de mesures d'organisation 

et la diffusion des expériences réalisées dans les houillères de la Communauté, 

la lOème session a eu pour objet le. problème principal qui englobe tout le reste 

et n'est autre que celui de la rationalisation dans les houillères. 

La première partie de la session de travail a eu pour thème central l'ex

posé du Dr. E. h. ANDERHEGGEN, intitulé "Mesures de rationalisation dans 

l'industrie minière de la Ruhr", qui a été accompagné par des rapports des autres 

pays houillers de la Communauté et de Grande-Bretagne, et par des discussions 

de façon à donner une vue d'ensemble des mesures de rationalisation prises dans 

les houillères d'Europe occidentale. Les autres rapports furent présentés par 

M. LIGNY pour la Belgique, M. DUFAY pour la France, M. HELLEMANS pour les 

Pays-Bas et M. KIMMINS-LANSDOWN pour la Grande-Bretagne. 

Au cours de la 2ème partie de la session, les participants eurent l'oc

casion d'étudier dans la pratique, au cours de tournées et de visites de mines, 

des projets-pilotes de rationalisation des houillères de l'Allemagne occidentale. 

Plusieurs groupes furent constitués pour la visite des installations sui vantes: 

Mines Grillo 1- 3 de la Monopol Bergbau GmbH, comprenant une station de 

télécontrôle créée pour 2 mines, les chantiers d'abatage concentrés et le 

transport du matériel sans rails; 

Les participants furent accueillis et introduits par M. BRÜCKMANN, Berg

assessor a. D., directeur de mine. Le rapport fut fait par M. WENDT, Berg

assessor a. D., directeur de mine. 

- Mine Prinz Regent de la Bochumer Bergbau AG qui constitue un exemple de 

concentration des chantiers dans un gisement en dressant avec concentration 

de 2 sièges précédemment indépendants; le rapport a été fait par M. E. 

MÜLLER, directeur de mine, Bergassessor a. D. 
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Mine Victor 3/4 de la Klôckner Bergbau Victor Ickern AG où le soutènement 

est assuré par cadres et étançons hydrauliques - système Klockner-Ferro

matik dans un gisement en plateure et en dressant. Le rapport a été fait par 

M. C. KEYSER, Bergrat a. D., directeur de mine. 

Mine Franz Haniel de la Bergbau AG Neue Hoffnung, qui constitue un exemple 

d'organisation d'une grande installation moderne, avec concentration très 

poussée de 1 'abatage et télecontrôle de 1 'exploitation à partir d'une station 

centrale. Le rapport a été fait par M. K. WEISE, Bergassessor a. D., directeur 

de mine. 

Mine Oster[eld de la Bergbau AG Neue Hoffnung, qui constitue un exemple de 

modernisation et d'extension d'anciennes installations du jour d'une grande 

exploitation. Le rapport a été fait par M. OSSENBÜHL, Dipl. lng., directeur 

de mine. 

Mine Friedrich Heinric!t des houillères Friedrich Heinrich AG où le rabotage 

et le havage sont entièrement mécanisés et où 1 'on emploie dans les tailles des 

cadres hydrauliques de soutènement de la Gewerkschaft Eisenhütte West

falia, Lünen. 

Mine Emil Mayrisch du Bergwerks-Vereins d'Eschweiler, exemple de planifi

cation et de développement d'un grand siège moderne. Le rapport a été fait 

par M. BARTLING, Bergassessor a. D., directeur de mine. 

Dans une conférence, sui vie d'une visite du poste central répartiteur de 

charge de la STEAG (Steinkohlenelektrizitats-AG) a donné un aperçu du rôle du 

charbon dans 1' approvisionnement en courant électrique de la République fédé

rale et les possibilités futures qui s'ouvrent à cette source d'énergie. 

En conclusion de la session, la commission fut 1 'hôte du Steinkohlen

bergbauverein au congrès des houillères de 1959, au cours duquel furent étudiés 

à nouveaux les principaux problèmes techniques et économiques d'actualité dans 

1 'optique glo hale des houillères d'Allemagne occidentale. La soirée du mineur 

qui sui vit offrit 1' occasion de manifester une nouvelle fois par une rencontre 

amicale d'homme à homme la traditionnelle solidarité internationale des mineurs 

qui s'étend au-delà des frontières des bassins et des pays. 
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ALLOCUTION DE BIENVENUE 

1. TENGELMANN 

Bergassessor ea retraite 
Présideat d1 Comité de directioa dl Esseaer St. AG. 

Permettez-moi, Messieurs les Membres de la Commission internationale 

de la technique minière, de vous souhaiter cordialement la bienvenue à Essen 

au nom du Comité de direction du Steinkohlenbergbauverein. Nous sommes heu

reux que vous ayez organisé votre lOème session dans les charbonnages d'Alle

magne Occidentale et que vous ayez également l'occasion de prendre part à notre 

journée minière et à notre soirée du mineur. 

Les rapports directs entre les bassins charbonniers d'Europe occiden

tale, y compris même ceux de Grande-Bretagne, sont devenus, depuis la création 

de la Communauté européenne du charbon et de l'acier beaucoup plus étroits 

qu'ils ne 1 'avaient jamais été avant les deux guerres mondiales. Des visites ré

ciproques non seulement de directeurs, mais encore d'ingénieurs et de spécia

listes, de jeunes cadres et d'étudiants sont devenues aujourd'hui une chose 

toute naturelle, ce dont nous nous réjouissons, car 1' échange d'expériences ainsi 

réalisé profite à tous les intéressés. 

La Commission internationale de la technique minière a considérablement 

con tri hué à cette prise de contact fructueuse. Elle a en outre facilité l'accès de 

tous les bassins de la Communauté aux travaux de recherche effectués par les 

di vers pays. Permettez-moi de citer quelques exemples sur ce point: les char

bonnages français se sont beaucoup préoccupés d'améliorer 1 'organisation de 

l'exploitation sur une base scientifique et ont obtenu des succès remarquables 

dans le domaine du creusement des galeries. Les charbonnages belges se sont 

surtout occupés de questions de climatisation des mines et d'aérage, nos col

lègues néerlandais de la mécanisation de l'abatage et du développement de la 

recherche technique, en particulier sur la valorisation du charbon. Je voudrais 

enfin signaler les résultats remarquables obtenus par les mines britanniques 

dans le domaine du havage et mentionner leurs initiatives précieuses pour ce 

qui est de l'emploi de l'hydraulique dans le soutènement en taille, dont l'expo

sition minière tenue cette année à Londres a donné un aperçu impressionnant. 
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Tous ces travaux de recherche poursuivis isolément par des personnalités, ins

tituts ou pays ont immédiatement été mis à la disposition de l'ensemble des 

charbonnages d'Europe occidentale. 

Dans tous les pays charbonniers d'Europe occidentale, nous nous trou

vtons il y a deux ans encore devant la nécessité de satisfaire l'accroissement 

annuel des besoins en energie de nos pays en augmentant la production char

bonnière. Le problème des besoins en main-d'oeuvre que cela posait ne pouvait 

guère être résolu dans nos pays. La mécanisation plus intense de nos chantiers 

~devenait une nécessité urgente. L'appel des gouvernements et de la Haute Au-

torité aux mineurs européens a tropv~ un écho chez tous les spécialistes d'Eu

rope occidentale et a abouti' à des programmes de mécanisation et d'investisse

ment d'une ampleur encore inconnue dans les charbonnages d'Europe occiden

tale. 

La situation s'est modifiée depuis 1958: cnse de débouchés, stockage 

et postes chômés ont été les signes précurseurs d'une profonde modification du 

marché de l'énergie. Dans notre pays, cette évolution a eu pour résultat qu'en 

1958, 12% de la production possible n'étaient plus écoulables. Pendant le pre

mier semestre 1959, 10% environ de notre production, qui avait entre-temps été 

réduite, ne pouvaient à leur tour être vendus, si bien que nous avons dû stocker 

17 mns de t de charbon; les stocks atteignaient au total 30 mns de t dans la 

Communauté. Ce problème ne sera pas résolu par des slogans tels que "modifi-
.. 

cation structurelle de l'approvisionnement énergétique" ou "l'ère du charbon 

fait place à l'ère du pétrole" ou encore "mot d'ordre - libre jeu des forces en 

présence", qui ont fait leur apparition dans tous les pays miniers d'Europe occi

dentale. 

Vous connaissez, Messieurs, nos limites de rendement, fixées par la 

nature, et nos prix de revient. Ils démontrent nettement que la question de la 

coordination du charbon et du pétrole n'est pas un problème qui interesse la 

seule rationalisation du charbon. Nous savons tous qu'en Europe occidentale, 

dontla frontière orientale se trouve actuellement pas très loin de nous sur l'Elbe; 

nous ne pouvons pas nous permettre d'expérimenter pour ce qui est d'assurer 

notre approvisionnement en énergie. Un prix économiquement défendable et stable 

à long terme - lequel naturellement ne peut pas suivre les prix de dumping de 

courte durée qu'offrent les produits énergétiques concurrents dans le cadre de 

leur concurrence d'évincement - s'accompagnant de la sécurité de l' approvision

nement même en périodes de crises par les gisements nationaux ainsi que la 

paix sociale et la sécurité au sein de notre Communauté devraient être pour les 

responsables de la politique économique et énergétique de nos pays des raisons 

suffisantes pour assurer, à l'avenir au charbon la place qui lui revient dans l'ap

provisionnement en énergie de nos pays. 
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Après les erreurs et les bouleversements politiques que nous avons vécus 

depuis 1914, le destin économique de l'Europe occidentale n'aurait pu être maî

trisé sans les efforts gigantesques des charbonnages européens qui, luttant pour 

assurer l'approvisionnement en énergie de nos pays, ont souvent dû surmonter 

des difficultés surhumaines au cours des premières années qui ont sui vi les deux 

guerres mondiales. L'Europe occidentale fera donc bien de continuer à s'en re

mettre à son propre charbon pour continuer à couvrir, dans une mesure correspon

dante, ses besoins croissants en énergie. 

Pour mettre les charbonnages en mesure d'être à la hauteur de leurs 

tâches futures, nous devons continuer à promouvoir la technique minière de nos 

pays en pleine coopération. Le Bergbauverein, au nom duquel j'ai aujourd'hui 

l'honneur de parler, le fait déjà depuis un siècle dans le cadre des charbonnages 

allemands; le développement des mines allemandes montre combien une telle co

opération est nécessaire, mais aussi combien elle est fructueuse. 

Nous constatons avec satisfaction que la CECA par l'intermédiaire de 

sa Commission internationale de la technique minière, situe désormais depuis 

des années cette mission sur une base internationale élargie. Nous souhaitons 

que cette Commission, en tant qu'organe de coordination des travaux de re

cherche technique de nos pays, obtienne le plus grand succès et que sa 10ème 

sesston prenne pour tous ses membres un cours satisfaisant et riche d'enseig

nements. 
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SIX ANNEES D'ACTIVITE DE LA COMMISSION INTERNATIONALE 

DE LA TECHNIQUE MINIERE 

-BREVE RETROSPECTIVE-

Dr.M.SCHENSKY, Oberbergrat en retraite, Président de la Commission 

Messieurs, 

En cette date du 26 octobre 1959, 6 ans pres
que jour pour jour après la première session qui 
avait réuni ses membres du 27 au 29 octobre 1953, 
la Commission internationale de la technique mi
nière ouvre sa lOème session et à nouveau dans 
la Ruhr comme il y a 6 ans. En dehors de la pré
sente réunion, la Commission a déjà siégé deux 
fois en Allemagne, une fois dans la Ruhr, ainsi 
qu'il vient d'être dit, et une fois dans le bassin 
de charbon bitumineux de Haute-Bavière; elles' est 
réunie deux fois en France (dont une fois avec 
visite simultanée de la Sarre), deux fois en 
Grande-Bretagne, une fois en Belgique, une fois 
aux Pays-Bas et une fois au Luxembourg. La 
IOe session qui vient de commencer par un retour 
dans le bassin de la Ruhr nous donne, en tant 
qu'étape remarquable dans les 6 années d'exis
tence de notre jeune Commission, l'occasion de 
jeter un rapide coup d'oeil sur l'activité de cet 
organisme international fondé à Luxembourg à la 
fin d'avril 1953. 

La Commission internationale de la technique 
minière a pour mission de coordonner les re
cherches en matière de technique minière dans 
les pays charbonniers de la Communauté dans le 
cadre de 1' art. 55, paragraphe 1, du Traité insti
tuant la Communauté européenne du charbon et de 
1' acier. Il s' a~it principalement à cet égard de 
l'information réciproque et de l'échange d'expé
riences sur les résultats concrets de la recherche 
appliquée, donc sur des machines et procédés 
d'exploitation nouveaux et perfectionnés, leur 
utilisation pratique et leurs meilleures possibili
tés d'application dans des conditions géologiques 
diverses, en vue d'accroître la productivité, de 
faciliter le travail du mineur et de diminuer les 
risques d'accidents. En dehors des pays charbon
niers de la Communauté, la Grande-Bretagne co
opère depuis le début, et nous lui en sommes re-

connaissants, à cette oeuvre communautaire. Tous 
les pays et bassins houillers représentés au sein 
de notre Commission peuvent, indistinctement, 
prendre connaissance de ce qui a été inauguré et 
industriellement mis au point sur le plan purement 
local dans le chantier-pilote de n'importe quelle 
houillère de la Communauté ou de Grande-Bre
tagne. Naturellement, de tels contacts de pays à 
pays, et il ne saurait en être autrement étant 
donné la camaraderie qui règne entre mineurs, 
existaient déjà depuis longtemps avant la créa
tion de la Commission internationale de la tech
nique minière. Mais notre institution commune a 
contribué à rendre les contacts encore plus vi
vants et plus réguliers et les échanges d'avis 
plus profonds. 

Au début de son activité, la Commission n'a 
pas établi de programme de travail fixe; bien au 
contraire la majorité des membres de la Commis
sion souhaitaient laisser aux pays à visiter le 
soin de montrer chaque fois ce qu'il y avait de 
plus intéressant et de plus avancé dans le do
maine de la recherche et du développement en 
matière de technique minière. Mais on était d'ac
cord pour centrer les travaux, au cours des pre
mières années, sur la tâche principale de 1' ex
ploitation minière, à savoir l'abattage du charbon 
avec toutes ses techniques annexes, telles que 
le remblayage, les transports en taille et en ga
lerie, le creusement des galeries d'abatage, etc ... 
En fait, les pays ou les bassins invitant la Com
mission ont eu à coeur de lui montrer, précisé
ment dans le domaine de l'abatage du charbon, 
les réalisations particulièrement impression
nantes, tant du point de vue technique que du 
point de vue de l'organisation de l'exploitation. 
Ce qui n'a pas empêché, bien entendu, que les 
visites effectuées par la Commission dans les 
bassins houillers de la Communauté ou de Grande-
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Bretagne portent aussi sur d'autres aspects de la 
technique minière, lorsque ceux-ci comportaient 
des développements particulièrement intéressants 
dans les bassins visités. 

Dans tous les cas, les visites étaient bien 
préparées. La partie la plus intéressante de nos 
visites, les descentes, était toujours précédée 
d'exposés introductifs concrets sur les princi
pales caractéristiques géologiques, techniques et 
économiques des bassins visités, ainsi que sur 
les méthodes particulières appliquées dans les 
chantiers à visiter, sur les données géologiques 
et tectoniques des points d'abatage, leur produc
tion et leur rendement etc., le tout accompagné 
souvent de projections cinématographiques. Pour 
les descentes, il nous était toujours offert simul
tanément plusieurs possibilités de visites, si bien 
que nous pouvions voir à notre gré des méthodes 
d'abatage variées ou bien les mêmes procédés 
appliqués dans des conditions géologiques dif
férentes. En règle générale, un échange de vues 
et d'expériences animé suivait les exposés en
tendus lors des visites et des descentes. 

Pour faire ressortir brièvement l'essentiel des 
9 sessions qu'a tenues jusqu'ici notre Commis
sion, il y a lieu de mentionner ce qui suit: 

Lors de nos deux premières visites dans la 
Ruhr en octobre 1953, ainsi qu'en Lorraine et en 
Sarre en janvier 1954, nous avons pu voir surtout 
de grands chantiers d'abatage mécanisés avec 
des longueurs de taille optimales, la relevée at
teignant jusqu'à 260 m dans la mine Friedrich
Heinrich (Ruhr) et en moyenne 160 à 200 rn en
viron en Lorraine et en Sarre, allant de pair avec 
des avancements journaliers condidérables et une 
extraction journalière importante par chantier d'a
batage et, par suite, la meilleure utilisation qui 
pouvait être faite de l'équipement technique oné
reux de ces chantiers. En rapport avec la dureté 
du charbon, nous avons constaté dans la Ruhr 
l'emploi prédominant de rabots, en Lorraine et en 
S~ure uniquement l'emploi de haveuses et de ha
veuses chargeuses; on y avait essayé des mo
dèles d'un rendement de plus en plus élevé eu 
égard à la puissance des machines et au façon
nage efficace des outils de havage, jusqu'à la 
haveuse-chargeuse à tambour particulièrement 
efficace. 

Parallèlement aux tailles à rabots rapides de 
la Ruhr avec leurs extractions journalières sou
vent très considérables à la mine Friedrich
Heinrich par exemple, nous avons pu voir une 
telle taille fournissant régulièrement, pendant 
plusieurs mois, en moyenne 1.050 tonnes nettes 
par jour dans un poste 1/4, la puissance de la 

veine étant de 1, 70 rn - développement de points 
d'abatage, dénommés "tailles rapides" avec ha
veuses en Lorraine et en Sarre présentant des 
avancements journaliers atteignant jusqu'à 3,50 rn 

et même 4,50 rn et des productions jourDBlières 
comparables à celles des rabots. 

Lors de deux visites, nous avons eu en outre 
l'occasion de voir des chantiers d'abatage qui 
fournissaient des productions journalières consi
dérables malgré la faible puissance des veines. 
Il convient de rappeler une taille à rabot rapide 
de la mine Friedrich-Heinrich qui, avec une é
paisseur de veine n'atteignant même pas 60 cm, 
a fourni pendant assez longtemps une moyenne 
journalière de 460 t, et aussi une taille rapide à 
la mine lorraine de la Houve, fournissant jour
nellement 1.100 t dans une veine de 90 cm. 

Lors de ces deux visites, nous avons égale
ment parcouru des chantiers en dressant dans la 
Ruhr à la mine Victor lckern, où l'emploi du trans
porteur perfectionné à "train de bande" curviligne 
pour les voies d'abatage, type Hemscheid-Grebe, 
a abouti à une concentration très remarquable de 
l'exploitation en dressant, avec également des 
avancements journaliers importants et de fortes 
productions par chantier; en Lorraine, visite de 
la mine de Merlebach où est appliquée la méthode 
d'abatage particulièrement intéressante mise au 
point dans ce siège d'extraction, le plus impor
tant de la Communauté, avec sa forte densité de 
veines puissantes en dressant ou renversées, 
caractérisé par 1' abatage sur chaque étage par 
tranches successives en allant du bas vers le 
haut, espèce de "Firstenstossbau", avec rem
blayage hydraulique. Dès cette époque, ce gros 
siège méthodiquement aménagé et muni de l'équi
pement le plus moderne (transport continu jus
qu'au puits), obtenait un rendement fond d'environ 
3 t. 

Ce qui nous a encore particulièrement impres
sionné en Lorraine, c'est l'électrification très 
poussée au fond, s'accompagnant d'une très forte 
réduction de la consommation d'air comprimé, 
particuliérement onéreuse, qui n'était déjà plus 
que de 180 - 200 m3/ t en moyenne, et même de 
50 - 100 m3/ t dans certaines mines. 

Notre troisième visite en novembre 1954 a été 
consacrée aux charbonnages belges des bassins 
de Liège et de Campine, et a confirmé notre im
pression que le mineur belge se trouve réellement 
aux prises avec des conditions minières particu
lièrement difficiles, aggravées encore par les 
fluctuations extrèmement marquées des effectifs, 
dues surtout au pourcentage élevé de travailleurs 
étrangers au fond. Le bassin de Liège était ca-
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ractérisé, avec ses gisements souvent en dres
sant, par la faible puissance des veines et la 
fréquence des accidents géologiques; il est vrai 
que la qualité exceptionnelle du charbon extrait 
dans ce bassin et son prix élevé (on y extrait à 
peu près 70% d'anthracite de haute qualité) four
nit une certaine compensation économique. 

La Campine, bassin charbonnier le plus récent 
de la Communauté, avec ses couches plates et 
relativement régulières, se caractérise par des 
morts-terrains très épais qui ne peuvent être tra
versés que par le procédé onéreux du fonçage par 
congélation, de grandes profondeurs et de fortes 
pressions de terrain, ce qui, en dépit des condi
tions stratigraphiques assez favorables, rend 
l'exploitation minière difficile et a une réper
cussion sur les coûts. 

Nos descentes dans le bassin de Liège ont eu 
pour objet la visite d'une taille à havage inté
gralement mécanisée, et, en tant que singularité 
de la technique minière, de chantiers d'abatage 
dans une veine n'ayant que 40 - 50 cm d'épais
seur, avec abatage à la main et transport par 
scrapers du charbon et des remblais, tant dans 
les tailles que dans les galeries d'abatage des 
niveaux intermédiaires. En Campine, où à cette 
époque 35% environ de la production provenaient 
déjà de tailles à rabot et à haveuse - plus de 
50% de la production de ce bassin tirée auj ourd 
hui de chantiers d'abatage entièrement mécani
sés - nous avons visité des tailles à havage, et, 
dans un cas, avec tir au Cardox; en outre, nous 
avons vu le creusement d'un travers-bancs par
tiellement mécanisé avec soutènement par an
neaux en briques de béton, typique de la Campine 
en raison des fortes pressions. 

La quatrième session tenue en mai 1955 con
duisit la Commission dans le bassin charbonnier 
du Limbourg au Pays-Bas. En raison de leur na
ture (gisement principalement en plate ure, charbon 
tendre, puissance relativement faible, de 1 mètre 
en moyenne) les veines exploitées dans ce bassin 
se prêtent particulièrement au rabotage. Partout 
où la tectonique du gisement et la nature du mur 
et du toit le permettent, il est donc fait usage de 
cette méthode, particulièrement économique; les 
procédés de havage ne sont pas employés. Le 
rabotage est appliqué sous toutes ses formes 
connues, par rabot standard, rabot rapide, rabot 
multiple et scraper-rabot. Grâce à l'utilisation 
intensive de ce procédé, on a réussi à compenser, 
tout au moins jusqu'au rendement chantier, la na
ture assez défavorable des veines exploitées au
jourd'hui, qui se caractérise dans les mines de 
l'Etat, par exemple, par la teneur accrue du char
bon brut en schistes de lavage et de triage, pas-

sée de 15% en 1938 à environ 35% au cours des 
dernières années, avec diminution simultanée de 
1,17 rn à 1 m de la puissance moyenne des veines 
exploi·tées. Malgré le rendement chantier relative
ment élevé, le rendement total au fond, cependant, 
est aujourd'hui bien inférieur à celui d'avant
guerre. 

Outre la vtstte de tailles équipées de divers 
types de rabots, la Commission a eu l'occasion 
de voir les travaux de fonçage du nouveau siège 
Beatrix des mines de l'Etat d'après le procédé 
Honigmann, perfectionné par de Vooys. Les deux 
puits ont un diamètre utile de 5,60 rn seulement. 
Etant donné la section relativement faible du 
puits, la perte de pression se produisant à 
1' aéra ge doit être réduite autant que possible par 
un revêtement de puits à parois lisses, par la 
forme aérodynamique des supports de guidage et 
par la suppression du compartiment de circula
tion. Le faible diamètre de ces puits permettra, 
comme les calculs l'ont prouvé, de réaliser une 
économie telle que les dépenses totales (si d'ici 
15 à 20 ans un troisième ou un quatrième puits 
doit être foncé pour l' aérage) seront, compte tenu 
des intérêts intercalaires, plus faibles qu'en cas 
de fonçage immédiat de deux puits de grand dia
mètre. 

Notre Sème session nous a réunis en Grande
Bretagne en novembre 1955, suite à l'invitation 
du National Coal Board. Nous y avons notamment 
été mis au courant du vaste programme de moder
nisation et de rationalisation des charbonnages 
britanniques, avec visite simultanée, dans les 
North Eastern et East Midlands Di visions, de cer
taines réalisations pratiques particulièrement in
téressantes dans le cadre de ce programme, qui 
se caractérise par un accroissement de capacité, 
et la modernisation des sièges d'extraction sus
ceptibles de développement, par la fermeture des 
mines marginales, la création de sièges entière
ment nouveaux, la concentration de plusieurs 
mines voisines pour constituer des charbonnages 
combinés à grande capacité d'extraction, la mo
dernisation des installations du jour, l'introduc
tion de locomotives puissantes au fond, souvent 
avec des berlines à grande capacité et la mécani
sation intégrale de l'abatage d'après des procé
dés modernes de havage. Dans les chantiers d'a
batage intégralement mécanisés que nous avons 
visités, on utilisait des abatteuses-chargeuses 
telles que le DISC-SHEARER et le TREPANNER 
ANDERTON-BOYES, considérés à l'époque 
comme des engins particulièrement perfectionnés, 
et cela souvent avec l'utilisation du soutènement 
hydraulique ou même avec les premiers essais 
pratiques de soutènement en taille entièrement 
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mécantse, sous forme de piles mobiles hydrau
liques avancées mécaniquement. 

Permettez-moi à ce propos d'ajouter, ici déjà, 
quelques notes relatives à notre 9ème réunion de 
novembre 1958, tenue également en Grande-Bre
tagne et qui, pour la caractériser d'un mot, a 
constitué à plus d'un égard le prolongement direct 
de notre première visite dans ce pays. En effet, 
beaucoup de réalisations que nous avions vues à 
leur début, lors de nos premières descentes dans 
les charbonnages britanniques, avaient été per
fectionnées depuis, et mises au point jusqu'au 
stade industriel. Etant donné la brièveté du temps 
dont je dispose, je voudrais ne préciser rapide
ment que les faits principaux: 

Tout d'abord 1 'industrie charbonnière britan 
nique, comme celle du Continent, est plus que 
jamais placée devant la nécessité urgente d'aug
menter la productivité. La solution est, également 
au Royaume-Uni, non plus du charbon à tout prix, 
mais du charbon au plus bas prix. Le moyen le 
plus efficace d'y parvenir est la mécanisation de 
l'abatage, étant donné l'allure relativement fa
vorable des veines dans certains bassins anglais 
(rappelons seulement l'East Midlands and South 
Yorkshire Division dont les riches gisements 
forment une entité, avec des veines régulières en 
plateure permettant une production totale annuelle 
de 90 mns de t). La campagne intensive de méca
nisation des dernières années a eu pour consé
quence qu'aujourd'hui les 30% environ de la pro
duction britannique de houille sont abattus dans 
des tailles entièrement mécanisées contre 11% 
seulement en 1955 et à peine 4% en 1950. Parmi 
les diverses machines d'abatage, le Disc,Shearer 
Anderton déjà mentionné et le Trepanner se sont 
imposés de plus en plus ces derniers temps. 
Comme engin de desserte en taille, le convoyeur 
blindé à double chaîne prend de plus en plus 
d'importance. Depuis peu, il est souvent ripé dans 
les tailles par des pousseurs hydrauliques à pis
ton, procédé qui, d'après les premières constata
tions faites, permettrait l'abatage par écaillage 
du charbon même relativement dur qui, jusqu'ici, 
échappait au rabot. Le rendement dans les tailles 
mécanisées (face-workers) est de 5,9 t contre 
3,6 t dans les tailles traditionnelles avec havage, 
tir et chargement à la main. 

Compte tenu du fait qu'en Grande-Bretagne les 
criblés sont toujours particulièrement demandés, 
les efforts tendent à améliorer techniquement l'a
batage mécanique du charbon en vue de la pro
duction d'une plus Forte quantité de gros calibres. 

En outre, des études entreprises sur une large 
base, sur les rapports entre la puissance de veine 

et le rendement chantier dans les tailles entière
ment mécanisées méritent d'être mentionnées. 
Ces études ont fait apparaître que, dans les con
ditions géologiques et techniques des gisements 
en Grande-Bretagne, on obtient les meilleurs ren
dements dans les veines de 1,20 m à 1,50 m, que 
le résultat ne baisse que lentement en cas de 
puissance plus forte, que par contre il tombe très 
rapidement en cas d'épaisseur plus faible, et cela 
à un rythme particulièrement rapide à partir de 
90 cm. Il faut encore souligner que les concep
tions du soutènement mécanisé en taille ont con
sidérablement évolué en Grande-Bretagne depuis 
notre première visite, et cela d'une part par le 
perfectionnement des piles mobiles hydrauliques; 
tels que par exemple les Seaman-Chocks de la 
firme Gullick qui étaient utilisés dans 14 tailles 
à la fin de l'année dernière, d'autre part, par la 
mise au point du soutènement marchant hydrau
lique de la firme Dowty, le soutènement bien con
nu Dowty-Roofmaster. Le principal avantage de 
ce système de soutènement consiste à permettre 
un bon étayage immédiat du toit aussitôt après le 
passage de la haveuse-chargeuse. Le coût du 
soutènement Dowty-Roofmaster est environ trois 
fois plus élevé, celui du soutenement par piles 
mobiles hydrauliques environ deux fois plus élevé 
que le soutènement en taille avec simples étan
çons hydrauliques et rallonges articulées, dé
penses supplémentaires qui sont toutefois large
ment compensées par les avantages du soutène
ment mécanique eu égard aux postes économisés 
et par la possibilité d'atteindre de grands avan
cements journaliers. 

Nous avons alors visité les North Eastern and 
West Midlands Divisions. Dans la première, nous 
avons inspecté des tailles avec le "Shearer 
Leader Anderton" et des piles mobiles hydrau
liques, d'autre part des chantiers d'abatage avec 
le Trepanner et le soutènement Dowty Roofmaster; 
de même dans la West Midlands Division, nous 
avons vu des chantiers avec abatage mécanique 
(emploi de Huwood Slicers, Continuous Miners, 
et dans un cas avec le procédé Armstrong-Air
breaker et la charge use J oy). 

Nous avons en outre eu l'occasion de visiter 
le nouveau grand siège d'extraction "Lea-Hall" 
au Nord de Birmingham, alors en cours de cons
truction, prévu pour un objectif de 8.000 t/ jour. 
En ce qui concerne l'aménagement du fond, le 
principe appliqué sur le Continent sera adopté, 
c'est-à-dire établissement de niveaux horizontaux 
au rocher ("horizon mining system"). 

Une visite du Centre de recherches minières 
de Bretby où, sur la base des résultats de travaux 
de recherche que l'industrie minière a effectués 
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elle-même, des machines sont construites et 
mises au point jusqu'au stade industriel, nous a 
mis au courant des plus récentes réalisations de 
cet Institut. Une exposition spéciale d'éléments 
hydrauliques modernes de soutènement nous a 
notamment donné l'occasion d'avoir une vue d'en
semble des divers systèmes conçus en Grande
Bretagne. 

Nous avons encore certainement bien en mé
moire la 7ème session de la Commission, qui a 
eu lieu du 27 mai au 1er juin 1957 dans le bassin 
de charbon bitumineux de Haute-Bavière et qui 
était placée sous le signe de "l'abatage rationnel 
des veines minces". Des visites furent organisées 
dans les mines "Peissenberg" de la Bayrische 
Berg-, Hütten- und Salzwerke AG et "Penzberg" 
de l'Oberbayrische AG für Kohlenbergbau. Les 
deux sièges exploitent des veines d'une puis
sance moyenne de 50 à 60 cm seulement, à quoi 
s'ajoute un autre inconvénient constitué par la 
forte proportion de stériles du tout-venant (à 
Peissenberg 40 à 45%, à Penzberg jusqu'à 50 à 
55%). 

Afin de rationaliser l'exploitation autant que 
possible, la méthode adoptée à Peissenberg avec 
son gisement typique en semi-dressants est celle 
de la mécanisation de l'abatage par le procédé 
du bélier à charbon, procédé développé par la 
mine même et qui entretemps a été aussi appliqué 
ailleurs. Cette méthode qui, toutefois, ne convient 
que pour les semi-dressants, permet l'abatage 
mécanique, même des veines de faible puissance, 
avec un avancement journalier d'environ 2 rn à 
2 rn 50. 

A Penzberg, avec ses veines en plateure, on 
trouve une très forte concentration des chantiers 
au fond caractérisée par le développement de très 
longues tailles, d'une relevée moyenne supérieure 
à 300 rn et d'une production à l'époque de 320 t 
nettes, correspondant à 700 t brutes par jour, ce 
qui présente, pour une puissance de 50 cm (y 
compris les stériles, l'ouverture de la veine est 
de 90 cm) un chiffre réellement imposant, carac
térisée en outre par 1' adoption du transport con
tinu depuis le chantier d'abatage jusqu'à un point 

de chargement central unique au fond, par 1' utili
sation de berlines à grande capacité, etc. A Penz
berg également, des efforts sont actuellement en 
cours en vue de la mécanisation de l'abatage. 

En outre, la Commission a profité de sa réu
nion à Munich pour obtenir une vue d'ensemble de 
la situation technique actuelle de l'abatage des 
veines minces dans les houillères de l'Europe 
occidentale. En complément de nos informations 
relatives au procédé intéressant d'abatage mis au 

point dans les mines de Haute-Bavière, des rap
ports ont donc été faits par des représentants de 
notre Commission au sujet d'un grand nombre 
d'autres méthodes qui sont employées dans les 
bassins houillers de la Communauté et de Grande
Bretagne pour l'exploitation de veines de faible 
épaisseur, des conditions et des possibilités de 
leur adoption pratique, des expériences acquises, 
etc. 

Si l'abatage de veines minces est peut-être 
aujourd'hui moins d'actualité qu'à l'époque de la 
session de la Commission, du fait de la con
trainte imposée par la rationalisation négative, 
cette visite nous laissera néanmoins un souvenir 
impressionnant, non seulement pour les bassins 
qui exploitent une forte proportion de veines de 
petite ouverture, mais aussi en général comme 
une preuve convaincante du fait que le mineur 
sait s'adapter, même aux conditions difficiles, et 
qu'il sait en particulier obtenir des rendements 
acceptables tels que ceux qui étaient effective
ment réalisés, à l'époque, en Haute-Bavière et 
atteignant 1.650 kg (rendement net fond) à Peis
senberg et plus de 1.300 kg à Penzberg. 

Non moins impressionnante a été la Sème 
réunion de la Commission, qui a eu lieu dans le 
bassin houiller du Nord et du Pas-de-Calais au 
début de février 1958. Pour la première fois, la 
Commission a abandonné ici la ligne de conduite 
jusque-là observée, qui consistait à centrer ses 
considérations sur l'abatage du charbon, s'in
téressant, cette fois-ci, principalement au pro
blème de l'avancement de galeries. En effet, le 
creusement de celles-ci a, parmi les di verses 
opérations du fond, une importance considérable, 
étant donné que, chaque année, dans l'industrie 
houillère de la Communauté 

3.500 km de galeries sont creusés, dont 1/6 
de galeries au rocher, 

ce qui nécessite 20 millions de postes ouvrés; 

par ailleurs 50.000 km de trous de sonde sont 
forés, 

et au total, des sommes d'environ 450 ~ 500 
millions de dollars sont dépensées pour 1' a
vancement de galeries, correspondant à une 
charge d'environ 2 dollars/ t de production 
nette. 

Au fur et à mesure que l'on adoptera davantage 
la rationalisation négative en limitant 1' abatage 
aux bonnes veines et parties de concessions. 
l'avancement de galeries, et en tout cas de ga
leries au rocher, prendra une importance encore 
plus grande. Si la méthode d'exploitation par 
rabatage s'imposait davantage (dans le bassin du 
Nord et du Pas-de-Calais, p.ex., 40% du charbon 
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sont extraits actuellement selon ce procédé), la 
rationalisation de l'avancement de galeries dans 
le charbon deviendrait d'autant plus importante. 

Il était donc d'un grand intérêt pour notre 
Commission de consacrer l'une de ses sessions 
au problème du creusement des galeries. 

Les Houillères du Nord et du Pas-de-Calais, 
visitées par la Commission, s'efforcent déjà, 
depuis des années, de rationaliser précisément 
cette branche de 1 'exploitation, et on peut dire 
sans exagération, qu'elles sont en tête des cnar
bonnages de 1 'Europe occidentale dans ce do
maine. 

En ce qui concerne l'avancement des galeries 
au rocher, le groupe Béthune s'était fixé pour 
tâche de tenter de parvenir, en utilisant un outil
lage tout à fait traditionnel (marteaux pneuma
tiques montés sur béquilles, tir aux explosifs, 
chargement mécanique des stérils abattus à l'aide 
de chargeuses mécaniques du type usuel) à des 
avancements de galeries au rocher dépassant de 
loin la moyenne. Il y est très bien parvenu, grâQe 
surtout à une organisation du travail poussée 
jus que dans les derniers détails. Chacun des 
mineurs occupé au front se voit attribuer un tra
vail déterminé à l'intérieur d'un certain cycle, ce 
qui permet d'assurer une coopération parfaite de 
tous les ouvriers. De cette manière, avec 5 
hommes, on est parvenu, dans des travers-bancs 
de 9 à 10 m2 de section utile, à 2 cycles de creu
sement par poste, pour réaliser ainei des avance
ments journaliers de 10 à 11 rn, soit environ 60 cm 
par homme et par poste. 

De plus, le creusement d'une voie de taille 
entièrement mécanisé (groupe de Bruay), réalisé 
à l'aide du Mineur Continu Marietta a rencontré 
un intérêt particulier. Il s'agit d'une machine 
construite aux Etats-Unis mais qui, toutefois, 
avait été encore perfectionnée et adaptée aux 
condistions particulières du bassin par les Houil
lères du Nord et du Pas-de-Calais. L'appareil dé
coupe, de façon entièrement mécanique et tout en 
cha~geant mécaniquement le charbon abattu, des 
voies de taille d'environ 7 m2 de section sur tout 
le front d'abatage. A l'époque, en dehors d'une 
surface de 4 m2 de charbon en place dans la sec
tion de galerie, la machine fraisait régulièrement 
encore 3 m2 de roches encaissantes, à savoir un 
schiste argileux dur mais de bonne qualité (sans 
intercalations de grès). Au cours des six mois 
précédant notre visite, la machine avait réalisé 
en moyenne un avancement de 10 rn par jour (en 
deux postes), son rendement maximum ayant été 
de 30 rn en une journée. Pour autant que je sache 
1' avancement moyen actuel est de 15 rn par jour. 

Notre visite à Douai nous a fourni l'occasion 
de voir le Mineur Marietta en service ainsi que, 
selon notre intérêt particulier, des creusements 
de voies de taille avec utilisation d'un scraper, 
des chantiers au rocher réalisant des avancements 
importants et des tailles entièrement mécanisées 
avec application de différents procédés d'abatage: 
rabots rapides, trépanner, haveuse à disque An
derton et, dans un cas, utilisation de 1' abatteuse
transporteuse du type "Valentin" mise au point 
dans le Nord de la France. 

CONCLUSIONS 

Il est certainement rare qu'il soit donné à un 
cercle d'ingénieurs comme le nôtre l'occasion, à 
des intervalles réguliers et qui, fort justement, ne 
sont pas trop rapprochés (environ 1 à 2 fois par 
an), de voir en service pratique de nouveaux pro
cédés particulièrement intéressants et perfection
nés dans le domaine de la· technique minière. Par 
ailleurs, nous voyons ces machines en service 
dans un grand nombre de bassins, c'est-à-dire 
sous des conditions géologiques très variées, de 
sorte que les conditions optimales de service de 
1' une ou de l'autre méthode, eu égard à la nature 
des veines et à l'allure tectonique des gisements 
et aussi, et ce n'est pas là le moins important, 
les limites de l'utilisation pratique, apparaissent 
clairement. 

Or, l'activité de notre Commission se déroule 
justement à une époque où l'évolution de la tech
nique minière, loin de s'être arrêtée, a au con
traire beaucoup progressé. Une des innovations 
les plus importantes des dernières années est, 
sans aucun doute, la mécanisation du soutène
ment en taille par la méthode hydraulique venue 
de Grande-Bretagne; cette nouvelle création cons
titue la clé de voûte de la mécanisation complète 
de toutes les opérations sur le chantier. Sans 
doute les systèmes de soutènement mécanique 
marchant devront encore faire l'objet d'essais et 
recevoir des perfectionnements techniques avant 
qu'il soit possible d'en étendre l'application pra
tique. Nous espérons cependant que la mécanisa
tion du soutènement en taille permettra de par
venir à une efficacité optimale des procédés mé
caniques d'abatage et de chargement, éprouvés 
dans les conditions des veines les plus diverses, 
en ce qui concerne 1' avancement du front de taille 
et l'extraction spécifique par chantier. Il faut 
mentionner, en outre, le perfectionnement et l'a
ménagement de la technique des haveuses-char· 
geus es, réalisés au cours des dernières années, 
et permettant d'obtenir des résultats bien plus 
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elevés, les systèmes modernes reposant sur les 
observations faites avec la technique de rabotage 
par tranches minces et l'avancement plus continu 
du front de taille qu'elle comporte, sans parler du 
rabotage même, procédé encore relativement ré
cent puisque son application ne remonte qu'à 
environ 15 ans; cette méthode constituant, sans 
nul doute, du point de vue de la technique d'aba
tage, un bond en avant considérable. 

Nous voyons en outre comment la mécanisation 
complète de l'abatage et du chargement qui, il y 
a 20 ans, était encore pratiquement inconnue dans 
l'exploitation charbonnière, se répand toujours 
davantage ces derniers temps. J'ai déjà mention
né l'évolution intervenue en Grande-Bretagne: 
4% de mécanisation complète en 1950, 30% au
jourd'hui, et je puis citer comme autre exemple 
le progrès réalisé dans les houillères de 1' Alle
magne occidentale où, en 1950, la mécanisation 
complète de l'abatage n'était qu'un peu supérieure 
à 2%, tandis qu'elle est aujourd'hui de 44%, et 
même de 40% si on s'en rapporte uniquement aux 
gisements en plateure .. Pour la France, la moy
enne actuelle est de 41 à 42 %, pour la Belgique 
de 18 à 19 %, pour la Campine prise en particulier 
environ 50%, tandis qu'aux Pays-Bas la mécani
sation complète peut atteindre 40 à 45%. Pour la 
moyenne de tous les bassins houillers de la Com
munauté, on compte qu'actuellement, comme en 
Grande-Bretagne, 30 à 31% de l'extraction se 
fait dans des chantiers d'abatage entièrement 
mécanisés. 

Si 1' on étudie ce progrès vraiment rapide au
quel s'ajoutent encore d'autres mesures de ra
tionalisation, telles que la concentration des 
sièges d'extraction, le regroupement des chantiers 
au fond, etc., deux faits doivent en tous cas 
paraître étonnants au premier abord: 

D'une part, on peut constater qu'en dépit du 
développement accéléré et de l'extension rapide 
de la mécanisation, le rendement fond des houil
lères de la Communauté n'a marqué qu'un accrois
sement relativement lent au cours des années 
précédentes. Dans la Communauté, l'accroisse
ment annuel du rendement fond a été en moyenne 
de 30 kg seulement, soit 2%, de 1951 à 1958, et 
par conséquent de la moitié à peine de 1' augmen
tation de la productivité enregistrée dans le reste 
de 1 'industrie. Ce retard relatif du progrès de la 
productivité des houillères joint à un développe
ment des salaires au moins égal à celui qui est 
intervenu dans le reste de l'économie, explique 
la hausse bien connue relativement plus forte des 
prix du charbon par rapport à ceux des autres pro
duits.G'est là sans aucun doute une des raisons
je dis bien une des raisons, mais une raison très 

importante - du recul progressif de la part du 
charbon sur le marché de l'énergie, tel qu'il ap
paraît dans l'illustration. 

Nous voyons en outre, et nous en arrivons ici 
à une deuxième constatation remarquable, com
ment sous la contrainte de cette évolution, ren
forcée encore par les stocks considérables de 
charbon et de coke qui s'accumulent sur le car
reau des mines, le rendement qui précédemment 
n'augmentait que d'une manière relativement 
lente, a fait littéralement un bond récemment, et 
cela pour des raisons diverses, mais probable
ment surtout à la suite de mesures de rationalisa
tion négatives. Assez souvent une question m'a 
été posée ces derniers temps, sous ce rapport, à 
luxembourg: Qu'adviendra-t-il donc, en réalité, 
des efforts de modernisation et de mécanisation 
dans l'industrie minière, c'est-à-dire d'éléments 
techniques positifs, reposant sur des travaux de 
recherche et de développement techniques appro
fondis, faits depuis de longues années, si la 
rationalisation négative, demandant certainement 
beaucoup moins d'efforts, permet d'obtenir pres
que d'un seul coup des résultats incomparable
ment meilleurs? Quelle influence peut-on donc 
attribuer à la mécanisation et, généralement par
lant, à la modernisation technique dans l'industrie 
minière? 

Il est une considéra ti on à laquelle 1' industrie 
minière ne saurait rester insensible et dont elle 
est en effet consciente, vu la nouvelle situation 
dans laquelle se trouve le charbon, résultant de 
la modification profonde de la structure du marché 
énergétique intervenue entre temps: c'est qu'on 
ne pourra vraiment pas échapper à la rationalisa
tion négative, c'est-à-dire à la fermeture de mines 
nettement marginales, mais aussi à la limitation 
plus forte de l'exploitation aux bonnes veines et 
parties de champ, quelque regrettable que puisse 
être la perte de substance précieuse ainsi en
traînée. L'exploitation plus poussée de parties 
de gisements géologiquement plus favorables - et 
c'est maintenant le moment de répondre à la ques
tion mentionnée plus haut- donnera précisément à 
la mécanisation de nouvelles possibilités, si bien 
que finalement on pourra s'attendre, en consé
quence de ces deux mesures (à savoir la rationa
lisation négative d'une part, et l'expansion plus 
grande ainsi que l'efficacité spécifique maximum 
de la mécanisation rendues ainsi possibles en 
tant que mesures positives, d'autre part) à un 
accroissement très sensible de la productivité. 
Le charbon y gagnerait ainsi une position plus 
forte dans la concurrence avec les autres sources 
d'énergie. 
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Si donc la mécanisation, sous ce nouvel as
pect, bénéficie de possibilités d'utilisation plus 
vastes et plus efficaces et peut ainsi contribuer 
considérablement à l'accroissement de la produc
tivité, on doit dire qu'il n'a cependant pas été 
inutile dans le passé, de travailler avec tant 
d'ardeur et de dévouement au développement de 
méthodes mécaniques utilisables et bien adaptées 
aux différentes conditions géologiques. Et on ne 
peut que se réjouir de ce que ces procédés aient 
été éprouvés dans les conditions les plus variées 
et qu'enfin les charbonnages aient formé un 
personnel qualifié familiarisé avec les méthodes 
techniques modernes et leurs conditions d'emploi. 

Si notre Commission, par ses réunions dans 
les différents pays et les échanges d'expériences 

intervenus entre les divers bassins, avait pu con
tribuer pour sa part, ne fût-ce que de manière 
modeste, à faire connaître les procédés intéres
sants développés dans l'un ou dans l'autre bassin 
ayant pu ainsi être appliqués plus rapidement et 
sur une plus grande échelle, soit dans l'industrie 
charbonnière de la Communauté, soit dans celle 
de. la Grande-Bretagne - tout en évitant les 
doubles emplois et profitant des expériences ac
quises par les bassins pilotes - ce serait là la 
plus belle récompense que nous aurions pu sou
haiter pour notre activité de ces six dernières 
années. 
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MESURES DE RATIONALISATION 
DANS LES CHARBONNAGES DE LA RUHR 

Dr.-lng.E.H. E.ANDERHEGGEN 

Président du Comité de direction du Steink.Fr.Heinrich AG 

La mévente qui affecte depuis le début de 1958 
les charbonnages de la Ruhr a sans doute de nom
breuses causes. L'une des principales causes 
est certainement l'évolution des prix du charbon 
qui, au cours des vingt dernières années, ont aug
menté bien plus fortement que les prix d'autres 
produits industriels. 
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Indices des prix du charbon, des prix industriels de 
gros et les salaires et charges sociales légales 

(prix de 1938 = 100) 

Alors que l'indice des prix de gros industriels 
avait atteint au cours du troisième trimestre 1959 
le niveau de 231% par rapport à 1938, le prix du 
charbon gras tout venant, s'était établi dans le 
même temps au ni veau de 370% par rapport à 1938. 
Cet accroissement relativement important des prix 
du charbon est en partie imputable à l'accroisse
ment jusqu'à l'indice 314% par rapport à 1938 du 
capital investi dans les mines mais surtout à l'é
volution des salaires et des charges sociales, 
légales et autres. Les relèvements de salaires 

que les charbonnages de la Ruhr ont dû accorder 
pour suivre 1' évolution dans les autres industries 
et notamment dans la sidérurgie pour conserver et 
accroître leurs effectifs ont porté le revenu net du 
piqueur du bassin de la Ruhr à 28,28 DM par pos
te effectué au cours du troisième trimestre 1959 
soit un taux de 335% par rapport à 1938. A la dif
férence des autres industries, les charbonnages 
de la Ruhr n'ont pas été en mesure de compenser 
en tout ou en partie la répe·rcussion des salaires 
augmentés sur les coûts et les prix par l ':amélio
ration de la productivité, c'est-à-dire du rendement 
par homme et par poste ou par la réduction des 
autres coûts. A la suite de l'augmentation des sa
laires et des charges sociales légales, les frais 
de main-d'oeuvre par tonne de production nette 
ont donc atteint au cours du troisième trimestre 
1959 le taux de 460% par rapport à 1938. Jusqu'à 
la fin de 1957, c'est-à-dire jusqu'à l'apparition 
de la crise des débouchés. la majeure partie de 
l'augmentation des coûts a pu être introduite dans 
les prix. 

Sous la pression résultant de la mévente, l'in
dustrie charbonnière est désormais obligée d'em
pêcher toute nouvelle hausse des prix du charbon 
suivant la tendance généralement ascendante des 
salaires en s'efforçant de réduire encore davanta
ge les coûts par des mesures de rationalisation 
dans les entreprises et interentreprises. Dans la 
situation actuelle, où l'existence de certains siè
ges et de certaines sociétés minières est en jeu, 
les chances de succès de mesures de ce genre 
sont plus grandes qu'à l'époque de la pénurie de 
charbon, où il s'agissait d'abord de produire du 
charbon à tout prix. Cette observation est surtout 
vraie pour les mesures de rationalisation inter
entreprises dont s'occupent actuellement les orga
nismes communs des charbonnages de la Ruhr. 
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1 Rationalisation interentreprises 

Les charbonnages de la Ruhr sont organisés 
suivant les principes de l'économie privée. Si 
les sociétés minières, qui sont au nombre de 47, 
reçoivent des recommandations et des conseils 
des organismes communs et des autorités natio
nales ou internationales, elles n'en sont pas moins 
libres de prendre leurs décisions en toute indé
pendance et en se fondant sur leur propre situa
tion financière. Par rapport à la Grande- Bretagne 
et à la France, où l'industrie charbonnière est 
nationalisée, cette situation rend peut-être plus 
difficile l'application des mesures de rationalisa
tion interentreprises. Mais, pendant la grande cri
se mondiale de 1930 à 1935, les charbonnages de 
la Ruhr ont démontré que les mesures de rationali-

sation interentreprises peuvent également être 
mises en oeuvre avec succès dans le cadre de 
l'économie privée. On peut donc penser que l'es-
prit communautaire qui, dans le passé, a animé 
la coopération des di verses sociétés minières de 
la Ruhr, s'avère également fructueux au cours de 
la grave crise actuelle des ven tes et que toutes 
les sociétés prennent part aux mesures qui, dé
passant leur cadre ainsi que les intérêts particu
liers, ont pour objectif la rationali.sation des 
charbonnages de la Ruhr. 

Avec le regroupement de divers sièges peu 
importants en sièges centraux productifs, éven
tuellement accompagné d'une concentration des 
petites sociétés minières, les mesures de rationa
lisation pourraient obtenir un succès tout parti
culier. Car, en 1957 encore, sur les 141 sièges 
d'extraction de la Ruhr, 85 produisaient moins 
d'un million de tonnes par an, ce qui, d'après les 
conceptions actuelles, doit être considéré comme 
la limite inférieure d'une unité d'exploitation ren
table. Entre-temps ont débuté les travaux qui, en 
l'espace de 2 à 5 ans et à raison d'une dépense 
de 30 à 80 mns de DM dans chaque cas, ont pour 
objet de regrouper 23 sièges d'extraction de la 
Ruhr en 10 sièges centraux. 

L'aménagement de nouveaux s1eges d' extrac
tion plus importants destinés à remplacer les an
ciens sièges produisant à des coûts élevés, en
trepris au cours des dernières années par plu
sieurs grosses sociétés minières, contribuerait 
également à réduire les coûts. En raison, toute
fois, de la durée des travaux d'aménagement de 
nouveaux sièges, on ne saurait en escompter à 
bref délai une incidence sur les coûts, à condi
tion que l'exécution de ces projets ne soit pas 
annulée ou différée à la suite de la crise actuelle. 

Les mesures que l'on qualifie dans la Ruhr de 
mesures de rationalisation "négative" compren-

nent l'abandon de veines ou de panneaux diffici
les à exploiter et la fermeture de sièges d' extrac
tion particulièrement peu rentables. Comme ces 
mesures entraînent des pertes appréciables de 
substance, de biens et de capacité de production, 
elles ne seront appliquées que s'il n'y a plus 
aucune autre issue. 

Les mesures de rationalisation sont également 
envisagées dans le secteur de la vente du char
bon et du coke, qui jusqu'à présent s'est effec
tuée par l'intermédiaire des trois grands comptoirs 
de vente, du négoce en gros et du commerce de 
détail. Ces mesures doivent réduire les frais de 
distribution et pennettre aux gros et aux petits 
consommateurs d'acheter leur combustible à meil
leur marché. 

2 Diminution possible des prix de revient par la 
rationalisation de l'exploitation au fond et au jour 

En plus des mesures de rationalisation inter
entreprises qui visent surtout à concentrer la pro
duction dans les meilleurs sièges d'exploitation 
dont les prix de revient sont les plus bas, les 
charbonnages de la Ruhr ont entrepris en même 
temps la rationalisation des services et de l'ad
ministration. 

La présente étude s'efforce d'exposer les ré
sultats obtenus jusqu'à présent et les possibili
tés actuelles d'une telle rationalisation compte 
tenu notamment de l'expérience et des projets 
d'un siège d'extraction important sur la rive gau
che du Rhin inférieur. 

Pour mesurer le succès des mesures de ratio
nalisation, on peut considérer soit l'augmentation 
du rendement par poste, soit la réduction des prix 
de revient. Toutefois, il ne faut pas perdre de vue 
que ces deux critères présentent des lacunes et 
ne reflètent pas complètement le succès de la 
rationalisation. 

Le rendement par homme poste au fond est un 
chiffre caractéristique dont on se sert volontiers 
pour infonner l'opinion publique et aussi dans les 
milieux spécialisés, et qui pennet d'aboutir à 
certaines conclusions sur la situation des coûts 
et recettes, parce que dans 1 'exploitation au fond 
les frais de main-d' oeuvre, c'est-à-dire salaires, 
appointements et charges sociales légales, re
présentent actuellement environ 35% des coûts 
globaux dans les charbonnages de la Ruhr. 

Cependant, l'accroissement de ce facteur peut 
être aussi bien la conséquence de mesures de ra
tionalisation que le résultat de l'ardeur au travail 
du personnel. L'expérience a enseigné qu'en pé
riode de crise, ce dernier facteur jour un rôle 

- 18-



qu'il ne faut pas sous-estimer. Etant donné que 
le rendement par poste n'influe que sur le niveau 
des frais de main-d'oeuvre, tandis que la rationa
lisation modifie également tous les autres coûts, 
il semble indiqué de retenir la réduction des prix 
de revient intervenue depuis le début de la crise 
des débouchés comme mesure de succès des dis
positions prises jusqu'à présent par les charbon
nages de la Ruhr. Toutefois, la valeur de ce cri
tère est limitée par le fait que les augmentations 
de prix des produits intervenant dans les coûts 

ne peuvent être éliminées que par un calcul d'in
dice compliqué et que l'augmentation des coûts 
par suite du recul de !'.activité ne peut être que 
évaluée. 

Dans la présente étude, l'exposé des mesures 
prises et les possibilités qui subsistent pour la 
rationalisation des charbonnages de la Ruhr est 
établi d'après le plan comptable du système stan
dard du calcul des coûts de 1 'industrie minière 
(Bergbau-Kostenstandardsystem = BKSS). 

PLAN COMPTABLE DU SYSTEME STANDARD DE CALCUL 

DES COUTS DE L'INDUSTRIE MINIERE (BK S S) 
EXPLOITATION MINIERE 

Fond Jour 
Autres postes importants de dépense 

Préparation au rocher Machines et installations Production d'énergie 
Entretien des ouvrages d'extraction Ateliers 

souterrains Recettes et circuits Servi ce ferro vi aire 
Désameublement et reconfor- de roulage Exhaure 

mation des soutènements Triage et chargement du brut Gestion des logements 
Travaux en veines Lavoir Service technique 
Transport principal Ventilateurs Administration 
Autres postes Stockage du charbon Servi ce social 

Traitement des stériles 
Autres postes 

Les considérations ci-après concernent essen
tiellement les coûts de l'exploitation minière. 
D'après les directives du BKSS, l' exploitation 
minière comprend l'ensemble de l'exploitation au 
fond et, parmi les services du jour, uniquement 
les services de l'extraction au puits principal 
avec la recette au jour, la préparation et le char
gement, l' aérage, le stockage du charbon et le 
traitement des stériles, le service du carreau et 
la lampisterie. 

D'après les directives du BKSS, les charges 
d'exp loi tati on au fond et au jour comportent les 
frais de main-d' oeuvre, les frais de matériel, les 
dépenses pour l'énergie et les matériaux, ainsi 
que les frais généravx d'exploitation qui sont les 
dégâts miniers et les dépenses afférentes aux 
services technique et social. 

Les frais d'exploitation ne comprennent pas 
impôts et taxes, frais d'administration commer
ciale, amortissements et service du capital, ni 
les contributions à la construction de logements 
ou en faveur des services dits auxiliaires de l'ex
ploitation minière, lesquels englobent, par exem
ple, les ateliers ain si que les cen traies de pro
duction de vapeur, d'air comprimé et de courant 
électrique. Les coûts des prestations fournies 
par les services auxiliaires sont toutefois impu
tés sur les frais d'exploitation comme frais de 

matériel, de fournitures, d'énergie, etc. à des 
prix d'ordre uniformes. 

Les chiffres cités dans la présente étude se 
rapportent à l'année 1957, dernière année avant 
la crise, à l'année 1958 et au 3ème trimestre de 
1959. Lorsqu'on disposait des pièces justificati
ves, les montants correspondants de 1938 y ont 
été ajoutés. Il est quelque peu problématique de 
confronter les chiffres des années 1938, 1957 et 
1958 avec les chiffres d'un seul trimestre de 1959. 
Mais, en raison de l'allongement de la durée des 
postes au fond portés de 7 h 1/2 à 8 h à la date 
du 1er mai 1959, il n'était pas possible de pré
senter un tableau chiffré récent. 

21 Fr ais de rn ain-d'oeuvre 

Pour l'année 1957, qui a précédé le début de 
la crise actueHe, les frais de main-d'oeuvre, af
férents aux travaux du fond et du jour, c'est-à-dire 
les salaires, appointements et charges sociales 
légales, représentaient 48,3% d~s f .. ais d'exploi
tation de la Ruhr. Ces 48,3% revenant aux frais 
de main-d' oeuvre dans l'ensemble des frais d'ex
ploitation sembleront peut-être un faible pourcen-

tage par rapport aux chiffres mentionnés dans bon 
nombre de publications. Mais il faut considérer 
que dans le système standard de calcul des coûts 
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com&ustih/es et énergie 
bols Je mine 

soutènement métallique 
Je taille 

soutènement métallique 
Je galerie 

Irais généraux 
J'exploitation 

autres soutènements 
exploslls 

outre matériel Je 
magasin 

livraisons et prestations 
Je tiers 

Plan des postes de dépenses d'après le système 
standard de calcul des coûts de l'industrie minière 

les salaires et appointements des services auxi-
liaires des mines, ateliers et services de produc-
tion d'énergie par exemple, ne sont pas compta
bilisés comme frais de main-d'oeuvre, mais sont 
imputés à 1' exploitation minière comme frais de 
matériel de fourni tu res, d'énergie, etc. par le 
biais des prix d'ordre. De même ce montant global 
ne comprend pas les frais de main-d'oeuvre englo
bés dans les frais généraux proprement dits. Si 
l'on enregistrait toutes les charges salariales 
des sièges d'extraction, comme cela se ferait 
dans une comptabilité industrielle sommaire, les 
frais de main-d'oeuvre représenteraient environ 
50 à 52% des prix de revient du charbon de la 
Ruhr, et même environ 58 à 60%, compte tenu des 
charges sociales liées directement à l'emploi de 
main-d'oetlvre(déficit dela gestion des logements, 
autres prestations sociales). 

posle/1oot 

64 

1938 

livraisons et prestations 
des services propres 

prestations J'entrepreneu 
recettes diverses 

(outres que p_ar vente 
Je cltar&on} 

7951 7958 II/19S.f 

La comptabilité industrielle des charbonnages 
de la Ruhr ne prévoit pas la répartition des di
verses charges par nature, ni par conséquent celle 
des frais de main-d'oeuvre, sur les diverses sec
tions d'exploitation. Or cette réparti ti on est pos
sible si l'on utilise comme échelle de mesure 
pour l'importance des frais de main-d'oeuvre le 
nombre de postes par 100 t de production nette ou, 
en d'autres termes, la valeur inverse du rendement 
par homme et par poste. Le nombre de postes pour 

Nombre de postes par 100 t pour l'exploitation fond 
dans les charbonnages de la Ruhr 

les travaux les plus importants de l'exploitation 
fond et jour a évolué comme suit au cours des 
dernières années par rapport à l'année d'avant
guerre 1938: 
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En comparant ces chiffres, il faut tenir compte 
du fait que la durée du poste au fond en 1957 et 
en 1958 n'était que de 7 h 1/2 dans les charbon
nages de la Ruhr, mais que durant le 3ème trimes
tre elle était de 8 h, comme en 1938. 

211 Préparation au rocher 

Le premier poste de dépenses comprend les 
travaux au rocher, c'est-à-dire le creusement de 
galeries, bures et autres ouvrages au rocher. 

Po.sfe /1001 
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Nombre de postes par 100 t pour les travaux au rocher 

Le nombre de postes pour ces travaux qui, au 
cours du 3ème trimestre de 1959, s'élevait encore 
à 3, 79 postes/ lOO t, après un fléchissement no
table par rapport à 1958, dû sans doute à la mé
vente, peut certainement être abaissé par la mé
canisation et la concentration de l'exploitation. 
Il en a été discuté en détai1 pour la dernière fois 
au colloque de l' "Institution of Mining Engineers" 
à Londres, au mois de juillet 1959. D'autre part, 
le nombre de postes nécessaires pour 1 es travaux 
au rocher peut diminuer si l'importance de ces 
travaux est réduite par rapport au tonnage de 
charbon à exploiter à 1' avenir ou actuellement 
extrait. 

Dans une enquête effectuée pour le compte de 
la Haute Autorité de la C.E.C.A., Dorstewitz 1) 
a calculé qu'au cours de la période allant de 1949 
à 1957, le volume des travaux au rocher néces
sités par l'exploitation s'élevait, pour la moyenne 
de la Ruhr, à 32, 20 rn 3/ 1 000 t de production. 
Ce taux normal spécifique de creusement corres
pond à 30,48 rn 3/1000 t de production nette dans 
les mines de charbon à gaz et de charbon gras 
où l'exploitation se fait essentiellement dans des 
gisements en plateure, et à 42,19 rn 3/ 1 000 t de 
production nette dans les mines de charbon demi-

gras et de charbon maigre où l'on exploite la plu
part du temps des veines en dressant et tailleu
ses. Dorstewitz a étudié en particulier dans quelle 
mesure le volume des travaux au rocher nécessi
tés par l'exploitation dépend du taux de défruite
ment des champs miniers, de la densité en char
bon des veines et du rythme d'approfondissement 
des puits. L'étude fait surtout apparaître que le 
taux normal spécifique de creusement augmente 
au fur et à mesure de l'approfondissement du fait 
que les galeries au rocher doivent être tracées 
avec des sections transversales plus grandes 
pour tenir compte des températures plus élevées 
du massif. 

Si l'ampleur des travaux au rocher nécessités 
par l'exploitation augmente forcément suivant le 
rythme d'approfondissement, il faut tenter de ré
duire précisément les charges afférentes à ces 
travaux qui se sont chiffrés en 1958 dans la Ruhr 
à 4,52 DM/ t, y compris les frais de matériel, de 
fournitures, d'énergie, etc ... 

Ce sont notamment les frais occasionnés par 
le creusement des bures qui grèvent lourdement 
les charbonnages de la Ruhr. L'entretien des bu
res nécessite également, surtout lorsqu'ils vien
nent à se trouver dans la zone d'influence d'une 
taille, beaucoup de main-d'oeuvre et d.e matériel. 
C'est pourquoi il faut examiner, dans chaque cas, 
la possibilité de comprimer les charges occasion
nées par les travaux au rocher, par exemple en 
traçant dans les différentes veines des voies 
équipées de convoyeurs curvilignes, à partir des 
travers-bancs auxquels les charbonnages de la 
Ruhr ne sauraient guère renoncer étant donné la 
nature de leurs gisements. 

A titre d'exemple des possibilités de ce genre, 
les figures ci-après mettent en parallèle le dé
couvert des réserves de charbon d'un quartier de 
travers-bancs d'après le procédé usuel de 5 bures 
distants de 250 rn et le découvert par 2 bures dis
tants de 1.000 rn et voies en veines. (voir figures 
1, 2 et 3). 

Nord 

Morts torrRIIt• 

soo .. ----===::::::1 

Sud 

Fig. 1. Coupe du travers-bancs principal Nord 
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Lotet~clo 

- Volos rio rou/ote 

1 
- Volorl'oérofO 
- D/rocflon rio l'a..,.. 

Fig. 2. Ancien plan d'abatage 

On peut encore réduire le coût des travaux au 
rocher en choisissant des distances entre les 
étages et entre les différents travers-bancs aussi 
grandes que possible, en égard à la configuration 
du champ minier et à la nature du gisement, no
tamment à l'état des dérangements importants. 

Lé,.nclo 

- Vo/os cio rou/age 
- Volo tl'aérofO 

- D/roct/on cio /'aloafato 

Fig. 3. Nouveau plan d'abatage (voir fig. 2) 

212 Entretien- fond 

L'entretien des ouvrages souterrains, c'est-à
dire le maintien en état des galeries au rocher, 
des bures et des autres aménagements pratiqués 
dans la roche, est assuré de préférence par des 
mineurs invalides, qui ne peuvent plus être em
ployés à des travaux à la tâche. C'est peut-être 
une des raisons pour lesquel1 es le nombre de pos
tes effectués pour ces travaux, qui, en 1938, 
n'était que de 3, 72 postes/ 100 t, ressortait en
core au cours du 3ème trimestre 1959, malgré un 
recul important par rapport à l'année précédente, 
à 4, 98 postes/ 100 t. 

En ce qui concerne ces travaux, pour lesquels 
durant le 3ème trimestre 1959 environ 21900 pos
tes, soit près de 10% de tous les postes fond 
ont dû être effectués chaquP. jour pour l'ensemble 

des mines de la Ruhr, la mécanisation ne peut 
guère donner de résultats, il est difficile de char
ger de ces travaux des ouvriers à la tâche ayant 
un hon rendement, car il y a pénurie générale de 
cette catégorie de travailleurs. Par contre, une 
amélioration du soutènement en ce qui concerne 
le matériel utilisé et la conception peut sensible
ment réduire le coût de l'entretien au fond. 
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Nombre de JDStes aux 100 t pour l'entretien des 
ouvrages du fond (Ruhr) 

De rnême, une modification du système d'ossa
ture, comme par exemple le remplacement des 
bures par des galeries en veine, peut contribuer 
à réduire le nombre des postes nécessaires pour 
1' entretien des ouvrages souterrains au rocher. 

Le fait, enfin, qu'avec chaqu~ veine exploitée 
entre deux étages on exploite en dessous des ga
leries au rocher de l'étage supérieur et qu'en rè
gle générale, on les endommage fortement, aug
mente encore les travaux déjà considérables qu' 
exige l'entretien au fond. Pour diminuer le coût 
de la remise en état de ces travers-bancs, on 
pourrait, après avoir étudié soigneusement toutes 
les circonstances dans chaque cas particulier, 
renoncer à réparer ces travers-bancs et les rem
placer par de nouveaux en utilisant la technique 
de creusement moderne à haut rendement. 

Il convient de considérer chaque cas d'espèce 
pour voir s'il est techniquement possible et éco
nomiquement opportun de creuser des galeries 
pour le retour de l'air des chantiers d'abatage au 
puits d' aérage à peu près au ni veau de l'étage 
d'extraction, soit au rocher, soit en veine. Tout 
au moins pour le premier étage d'un nouveau siè
ge d'extraction, cette possibilité de réduire les 
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postes improductifs dont il devrait être fait usage, 
par exemple, à la mine hollandaise Béatrix, méri
te une attention particulière. 

213 Travaux préparatoires en veine et creusement 
de voies d'abatage 

En ce qui concerne les travaux d'exploitation 
des veines, il a fallu, pour la présente étude, 
traiter conjointement les travaux préparatoires 
en veine et le creusement des voies d'abatage, 
car au poste des travaux préparatoires en veine 
sont comptabilisées non seulement les dépenses 
pour les montages, mais aussi les dépenses pour 
les voies d'abatage creusées pour l'exploitation 
rabattante ultérieure. 

Le nombre de postes nécessités par ces tra
vaux a évolué comme suit: 
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Nombre de postes aux 100 t pour travaux préparatoires 

en veine et creusement des voies d'abatage (Ruhr) 

Le niveau atteint au cours du 3ème trimestre 
1959 (7,65 postes/ 100 t) a été de 4,5% inférieur 
à celui de l'année 1938. Mais ce résultat n'est 
pas encore satisfaisant, car depuis 1938, l' équi
pement technique pour le creusement des galeries, 
tel que chargeuses mécaniques et perforatrices, 
s'est tellement perfectionné que l'on peut raison
nablement s'attendre à une nouvelle réduction du 
nombre des postes nécessaires pour ces travaux, 
si cet équipement est largement utilisé (voir fi
gures 4 et 5). 

Mais, dans le bassin de la Ruhr, contrairement 
à ce qui se passe par exemple dans le bassin du 
Nord et du Pas-de-Calais, ce qui a été fait est 
encore insuffisant. Si de 1953 à 1958 le pourcen
tage des galeries en veine où sont utilisées les 

Fig. 5 

chargeuses a quadruplé, il n'atteignait toutefois 
que 17% des galeries en veine au nombre total 
de 3 708. 

Il y a peut-être lieu d'en rechercher la cause 
dans le fait que jusqu'à présent l'expérience a 
enseigné qu'une mécanisation du creusement ne 
donne les meilleurs résultats que dans les gale
ries en veine, creusées comme voies de traçage 
destinées aux chantiers de dépilage par rabatage 
et dont le creusement n'est donc pas gêné par la 
taille qui suit directement, comme dans le cas de 
l'exploitation chassante. 

Afin de supprimer le goulot d'étranglement 
que le creusement des galeries consti.tue dans 
ces conditions pour l'avancement de l'abatage, 
bon nombre d'experts recommandent pour la Ruhr 
le passage de l'exploitation chassante.générale
ment pratiquée à l'exploitation rabattante. 

La situation économique actuelle des charbon
nages n'est assurément pas favorable à la réali 
sation d'un tel projet qui exige au départ et d'un 
coup une grosse dépense de main- d'oeuvre et de 
matériel. C'est pourquoi il importe d'autant plus 
de ne pas subordonner la mécanisation et l' aug
mentation du rendement dans le creusement des 
voies d'abatage au passage dans le même temps 
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au dépilage rabattant, mais d'utiliser immédiate
ment dans le creusement des voies pour des chan
tiers chassant les chargeuses actuellement con
nues qui sont d'ailleurs continuellement perfec
tionnées. 

Mais le nombre élevé de postes effectués pour 
les travaux préparatoires et le creusement des 
voies d'abatage, auxquels étaient occupés pour 
le 3ème trimestre 1959 presque 15% des effectifs 
du fond, peut également être réduit en faisant 
avancer deux tailles en T sur une galerie centrale 
commune ou en utilisant deux fois certaines voies 
d'abatage, d'abord pour une taille chassante et 
ensuite pour une taille rabattante dans la relevée 
voisine, mais surtout en augmentant la longueur 
des tailles. 

L'agrandissement de la dimension des chan
tiers d'abatage a des répercussions si importan
tes et si favorables sur les coûts qu'il faudra re
venir une fois encore sur cette possibilité de ra
tionalisation des chantiers dans un paragraphe 
spécial de la présente étude. 

214 Taille 

Le nombre des postes effectués en taille, 
c'est-à-dire pour l'abatage, le remblayage et le 
déplacement du convoyeur, accuse également une 
forte diminution par rapport à 1938 grâce à la mé
canisation de ces travaux: 
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Nombre de postes aux 100 t en taille 

L'état actuel de la mécanisation des travaux 
en taille ressort des données ci-dessous. 

Sur les 450 000 t de charbon environ, actuelle
ment extraites quotidiennement dans la Ruhr, les 
2/3 environ, soit 300 000 t/ jour proviennent des 
chantiers d'abatage de veines en plateure, où la 
mécanisation est la plus facile. Dans ces chan-

CHIFFRES DES RABOTS A CHARBON 

ET HAVEUSES- CHARGEUSES 

Haveuses-
Septembre 1959 Rabots à charbon char2euses 

Nombre d'engins 
employés 203 30 

Extraction totale 
t/jour 98.000 18.900 

Extraction moyenne 
chantier t/ jour 483 630 

Puissance de la 
veine cm 103 136 

Rendement en 
taille t/ homme 7,06 6,63 

tiers fonctionnaient, en septembre 1959, environ 
203 rabots à charbon, qui fournissaient en moyen
ne 483 t/ jour chacun, représentant un total de 
98 000 t de charbon, soit 33% de la production 
des veines en plateure, ainsi que 30 haveuses
chargeuses, notamment haveuses-chargeuses à 
tambour haveur du type Anderton qui, avec une 
production j oumalière de 630 t chacune, fournis
saient au total 18 900 t, soit 6,3% de la produc
tion des veines en plateure (voir figure 6). 
Le rendement en taille des exploitations à rabot 
atteignait 7,06 t par homme pour une puissance 
moyenne de veine de 103 cm, celui des chantiers 
à haveuse-chargeuse 6,63 t par homme pour une 
puissance de veine de 136 cm. 

Fig. 6 

Reste encore sans solution le problème de la 
mécanisation de l'abatage dans les niches situées 
aux deux extrémités de la tai lie et que les abat
teuses normales ne peuvent atteindre. Des essais 
poursuivis actuellement avec un soutènement 
combiné de l,a finne Usspurwies, servant à la fois 
pour la voie d'abatage et la niche, laissent toute
fois entrevoir la possibilité que les niches à la 
voie de déblocage pourront être déhouillées lors 
même du creusement de la voie à l'aide de ma-
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chi nes ou à l'explosif sans que la soli di té de la 
galerie et de son soutènement s'en trouve com
promise (voir figure 7 ). 

Fig. 7 

La mécanisation plus poussée des travaux en 
taille, notamment de l'abatage du charbon, est 
la seule possibilité de réduire da van tage encore 
le nombre de postes effectués pour ces travaux 
miniers typiques, d'autant plus qu'il est difficile, 
dans une économie de plein emploi, de trouver et 
de conserver la main-d'oeuvre physiquement et 
intellectuellement qualifiée indispensable. 

En ce qui concerne le remblayage complet en 
plateures, le remblayage à la main a pratiquement 
partout été remplacé au cours des dernières années 
par le remblayage pneumatique. De même, le rem
blayage partiel par fausses voies sera, dans un 
avenir prévisible, remplacé intégralement par le 
foudroyage, qui exige un bien moins grand nombre 
de postes, depuis que l'on sait apprécier exacte
ment, par des mesures, la portance du soutène
ment et la résistance de la roche encaissante. 

La dernière étape, et en même temps la plus 
difficile, vers la réduction du nombre de postes 
effectués pour les travaux en taille sera la mé
canisation du soutènement, qui exige cependant 
des dépenses particulièrement élevées. Malgré 
certains échecs que l'on a pu enregistrer ces der-

Fig. 8 

niers temps dans la solution de ce problème, il 
est probable que l'on disposera bientôt de modè
les construits à 1' échelle de dispositifs bien au 
point de soutènement hydraulique marchant {voir 
figure 8). Le coût de l'équipement d'une taille de 
250 mètres de long avec de tels soutènements 
s'élève, selon le type, à 500 000 - 700 000 DM, 
alors que pour l'équipement normalement utilisé 
jusqu'ici avec les étançons et rallonges en acier 
il fallait compter de 250 000 à 300 000 DM. 

Les dépenses supplémentaires considérables 
entraînées par le soutènement mécanisé ne se 
justifient économiquement aujourd'hui que si son 
emploi permet, non seulement de réduire le nom
bre de postes effectués en taille, mais encore 
d'augmenter la production journalière par chantier 
d'abatage. Une étude minutieuse pour une tai lie 
de 250 mètres de long dans une veine d'une puis
sance de 1, 20 mètre a montré qu'en cas d'abatage 
à 2 postes, il fallait effectuer chaque jour 40 pos
tes pour le soutènement avec étançons à friction 
et rallonges d'acier, mais 18 postes seulement 
par contre pour le service et l'entretien des étan
çons hydrauliques. Si l'on prend comme base une 
durée d'utilisation de 4 ans pour la pile hydrauli
que et des frais annuels de réparation s'élevant 
à 6% du prix d'achat, le soutènement avec étan
çons à friction et celui avec piles hydrauliques 
reviennent au même prix pour un avancement jour
nalier du front de taille de 1,20 mètre; dès que 
l'avancement du front de taille dépasse 1,20 mè
tre par jour, toutes les autres conditions restant 
égales, le soutènement se déplaçant hydraulique
ment l'emporte du point de vue économique sur le 
soutènement conventionnel. 

La diminution du nombre de postes effectués 
pour les travaux en taille est le plus gros succès 
qui ait couronné les efforts en vue de la mécani
sation des travaux du fond. Néanmoins, le résul
tat des efforts déployés jusqu'ici donne à réflé
chir, lorsque l'on constate que, sur 1' ensemble 
des effectifs fond, 35% seulement travaillent au
jourd'hui en taille et à peine 20% à l'abatage, 
c'est-à-dire au charbon, et si l'on admet qu'en 
cas de mécanisation plus poussée ces pourcen
tages diminueront encore. Dans les charbonnages 
américains, par contre, 60 à 70% des effectifs 
travail! en t au charbon. Cette différence, à laquelle 
sont dus également la baisse du rendement relati
vement important depuis l'abatage jusqu'à la re· 
cette du jour dans nos charbonnages européens, 
et, partant, nos frais de main-d'oeuvre comparati· 
vement élevés en dépit de salaires plus faibles, 
s'explique tout d'abord par la méthode utilisée 
pour 1' ossature des quartiers. Il a déjà brièvement 
été indiqué les possibilités qui s'offrent non pas 
certes d'abandonner complètement cette méthode, 
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mais de la modifier en vue d'abaisser les prix de 
revient. 

D'autre part, la structure défavorable des tra
vaux du fond se trouve conditionnée par l'abatage 
par longs fronts. Les tentatives faites pour sub
stituer à l'abatage par long front l'exploitation 
mécanisée par chambres et piliers, qui donne de 
si bons résultats aux Etats-Unis, ont été nom
breuses, notamment depuis la dernière guerre. 
Le résultat de ces tentatives, par exemple en 
Grande-Bretagne et en Sarre, n'a pas été encou
rageant. 

Néanmoins, ces essais devraient être renou
velés et les expériences échangées, car on peut 
présumer que, même avec de nouveaux perfection
nements et de nouvelles améliorations de l' abata
ge par grands fronts, on atteindra la limite supé
rieure du rendement fond par poste et par homme, 

laquelle est fonction de cette technique même. 
Dans certaines mines, cette limite sera peut
être de 4,0 tonnes, mais pour la moyenne des mi
nes de la Ruhr elle s'élèvera au maximum à 3, 0 
t/homme. Ces limites ne pourront en fait être 
dépassées que si l'on parvient à modifier la tech
nique actuelle de manière que la structure des 
travaux du fond s'améliore au profit du seul tra
vail productif dans l'abatage du charbon. 

215 Entretien des voies d'abatage 

Les pressions extrêmement élevées provoquées 
dans les couches encaisP;lntes en cas d'abatage 
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par long front, sont l'une des principales raisons 
pour lesquelles il a fallu encore effectuer au cours 

du 3ème trimestre 1959, pour la moyenne des mi
nes de la Ruhr, 1,67 postes aux lOO t pour l'en
tretien des voies d'abatage et les travers-bancs 
de sous-étage, contre 2,06 postes en 1938 et 2,28 
postes en 1958. 

On a quelque espoir que le nombre de postes 
effectués pour ces travaux qui, jadis, étaient 
presque exclusivementexécutés pardes invalides, 
mais le sont aujourd'hui de préférence par des 
mineurs aptes au travail à la tâche, diminuera en
core, et cel a par exemple grâce à 1' ancrage du 
bas-toit au moyen du nouveau ciment synthétique 
mis au point en station expérimentale des mines 
de Kra y, ou par un procédé de soutènement comme 
celui proposé et expérimenté avec des résultats 
satisfaisants par la firme Usspurwies {voir figure 
9). 

Fig. 9 

216 Transports souterrains 

Malgré l'amélioration relevée ces derniers 
temps, le nombre de postes effectués pour les 
transports dans les voies d'abatage, les bures, 
les galeries principales et les puits, est particu
lièrement peu satisfaisant, par comparaison avec 
l'avant-guerre: 
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souterrains dans les mines de la Ruhr 
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Au cours du 3ème trimestre 1959, le nombre 
de postes effectués pour les opérations relatives 
à l'ensemble des transports souterrains dépas
sait encore de 2,84 postes par 100 t, soit près de 
34%, celui de 1938, si bien que près de 22% de 
tous les postes au fond, c'est- à- dire environ 
49.300 postes par jour, avaient dû être effectués 
pour les transports souterrains. A cet égard, la 
technique des transports, notamment dans les bu
res, les galeries principales et les puits, a pré
cisément fait de remarquables progrès depuis 
1938. Mais, d'autre part, le volume des transports 
du brut est passé de 15% à plus de 27% du fait 
de 1' accroissement du pourcentage de stériles. 
En outre, la quantité et le poids des matériaux 
et produits à transporter, notamment du matériel 
d'équipement et d'entretien courant des chantiers 
mécanisés, ont considérablement augmenté. 

En vue de diminuer le nombre de postes né
cessaires aux transports souterrains, des efforts 
particuliers sont faits depuis quelque temps pour 
que, grâce à 1' emploi de berlines spéciales et de 
récipients, les matériaux les plus importants du 
magasin ou de 1' atelier au jour puissent être ache
minés sans transbordement jus qu'aux recettes 
des bures (voir figures 10 et Il). Dans les gale
,i~.iill ~~]1:,.:i,. 

Fig. 10 

Fig. 11 

ries au charbon, ces produits doivent ensuite être 
transportés jusqu'à la taille, si possible .dans 
leurs récipients, par des convoyeurs ·à· écailles 
curvilignes ou sur des chariots Diesel {voir.figure 
12l . 

Fig. 12 

217 Autres postes de dépenses du fond 

Pour tous les autres travaux du fond, récapitu
lés dans le compte "Autres postes de dépenses 
fond", il a fallu effectuer pendant le 3ème trimes
tre 1959, 4,16 postes aux 100 t au total contre 
1, 7 4 postes en 1938. Pour ce qui est de l' augmen
tation extrêmement nette du nombre de postes ef
fectués pour ces travaux par rapport à 1' avant
guerre, il faut néanmoins tenir compte de ce que, 
par exemple, le nombre des ouvriers de métier 
employés dans les ateliers du fond a augmenté 
sensihlemen t en raison de la mécanisation des 
chantiers, de même que le nombre des mineurs 
chargés de tâches de sécurité. Enfin, sont égale
ment inscrits à ce compte les apprentis employés 
dans les quartiers-écoles. Mais ces quartiers n'ont 
été installés, dans la plupart des sièges d' extrac
tion, qu'après la guerre. La rationalisation de 
tous ces travaux en vue d'abaisser les frais de 
main-d'oeuvre est une tâche certes nécessaire, 
mais assez ingrate, ce problème ne pouvant être 
résolu que par des mesures d'organisation de por
tée limitée. 

218 installations de surface 

Si le nombre de postes effectués dans les ins
tallations de surface a été au cours du 3ème tri
mestre 1959 d'environ 6, 40 postes aux lOO t, et a 
donc dépassé de 1,60 postes, soit de 33%, le 
nombre correspondant de 1938, la seule raison en 
est le problème des invalides. Par sui te de l'ac
croissement de la longévité, le nombre des mi
neurs invalides, devenus inaptes au travail à la 
tâche, n'a cessé d'augmenter par rapport au nom
bre des travailleurs à la tâche et ouvriers de mé
tier actifs, et il a, jusqu'ici, été pratiquement 
impossible dans les charbonnages de la !luhr· de 
licencier ces invalides, même lorsqu'ils perce-
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v aient déjà une rente. Ces mineurs, jadis aptes 
au travail à la tâche, ne sont souvent âgés que 
de 40 à 45 ans malgré une ancienneté dans le mé
tier de 20 à 30 années. Pour pouvoir les occuper, 
il a fallu constamment augmenter le nombre des 
emplois, et la rationalisation des travaux en ques
tion, elle aussi urgente, a été interrompue. Ce 
n'est que maintenant, alors que les mines peu
vent, sous la pression résultant de la crise des 
débouchés, recommander instamment aux mineurs 
invalides percevant déjà une rente d'abandonner 
leur emploi, que les conditions requises pour une 
ration ali sa ti on efficace des travaux du jour se 
trouvent remplies. Il faut s'attendre à ce que le 
nombre de postes effectués pour les travaux au 
jour retombe prochainement au niveau de 1938 et 
Çt.u-dessou s. 

219 Evolution de rendement par homme et par 

poste et des frais de main--d'oeuvre 

L'appréciation de l'évolution actuelle et future 
du nombre de postes effectués ou du rendement 
par homme et par poste peut se résumer comme 
suit: 
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Evolution du rendement par poste et du rendement 

horaire au fond dans les charbonnages de la Ruhr (kg) 

Le rendement fond dans les charbonnages de 
la Ruhr avait, avec presque 2,2 t, atteint son ni
veau maximum absolu en 1936. En 1938 on pou
vait déjà constater que le rendement par poste 
avait rétrogradé à 1, 97 t par homme par rapport 
au niveau de 1936; ce recul était lié à l'augmen
tation simultanée de la production, qui était pas
sée de 107,5 à 127,3 mns de t par an. Après la 
guerre, le rendement fond de la Ruhr n'est passé 
que lentement de 1.208 kg en 1946 à 1.614 kg en 
1957, dernière année avant la crise des ventes. 
D'une année à l'autre, le rendement par poste des 
mineurs de fond n'a augmenté que de 30 à 50 kg, 
résultat absolument insuffisant, tant du point de 
vue du taux d'accroissement que du niveau fina
lement atteint. 

Pour éliminer l'effet sur le rendement de la 
durée du poste qui, dans la Ruhr, a été ramenée 

à 7 h 1/2 au fond entre le 1er avril 1953 et le 1er 
mai 1959, il convient de comparer à l'évolution 
du rendement par poste l'évolution simultanée du 
rendement horaire au fond. L'accroissement rapi
de, vraiment précipité par rapport aux années an
térieures, du rendement fond dans les charbonnages 
de la Ruhr en 1959 (1.947 kg au cours du 3ème 
trimestre, c'est-à-dire pratiquement le ni veau de 
1938), a surpris de nombreux observateurs. Cet 
accroissement apparaît sous un jour légèrement 
moins favorable si l'on tient compte du fait que 
si, pendant le 3ème trimestre 1959, le rendement 
fond par poste dans la Ruhr dépassait de 333 kg, 
soit 20,6%, celui de 1957, le rendement horaire 
en revanche ne le dépassait que de 28 kg, soit 
11,5 %. Il est donc inexact de supposer que les 
sociétés minières de la Ruhr n'ont été contraintes 
que par la crise des ventes à dévoiler leur jeu et 
à mettre en oeuvre leurs réserves de puissance. 
C'est plutôt que les mesures introduites au cours 
des années passées pour améliorer la productivité 
du travail commencent désormais à porter leurs 
fruits, favorisées, il est vrai, par une meilleure 
volonté de rendement de la main-d'oeuvre à la vue 
des stocks de charbon considérables, main-d'oeu
vre dont sont en outre éliminés, du fait de l'arrêt 
des nouveaux embauchages,les éléments les moins 
expérimentés. 

Il ne faut pas non plus négliger l'influence, 
sur l'évolution du rendement par poste, de la ra
tionalisation dite négative, c'est-à-dire de la li 
mitation de l'exploitation de certaines veines ou 
de parties de veines particulièrement difficiles . 
On conçoit que les sociétés minières de la Ruhr 
n'aient pu se résoudre à une telle mesure tant que 
le charbon était rare et que la production devait 
être augmentée à tout prix. D'un autre côté, la re
nonciation à l'exploitation de veines moins renta
bles ne va pas sans la perte, le plus souvent dé
finitive, de réserves de charbon pour la reconnais
sance desquelles des dépenses assez considéra
bles ont déjà été engagées. Si la rationalisation 
négative ne s'exprime pas encore dans l'évolution 
de l'ouverture utile moyenne des veines exploi
tées dans la Ruhr, qui atteignait 124 cm durant 
le 3ème trimestre 1959 et était donc aussi forte 
qu'en 1958 et 1957, les sociétés minières de la 
Ruhr ont néanmoins, d'après des évaluations pru
dentes, déjà abandonné définitivement des réser
ves de charbon de l'ordre de 500 mns à 1,0 mil
liards de t, dans le cadre de la rationalisation 
négative. 

Sous cet angle, l'évolution antérieure et au 
cours des derniers mois du rendement fond par 
poste dans la Ruhr ne présente pas de caracté
ristiques inhabituelles. Mais, quelle sera 1' évo
lution future du rendement par poste? 

Avant d'aborder cette question, il convient de 
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comparer aux chiffres moyens de l'ensemble des 
charbonnages de la Ruhr pour le 3ème trimestre 
de 1959, le nombre de postes effectués par 100 t 
de production pour les principaux travaux de 1 'ex
ploitation minière du fond dans le siège d' extrac
tion ayant le rendement par poste le plus élevé 
du bassin de la Huhr. 

secteurs 
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Dans ce siège qui, avec une extraction journa
lière de 6. 330 t de charbon provenant de veines 
en plateure d'une puissance moyenne de 133 cm, 
a atteint pour le 3ème trimestre 1959 un rendement 
fond par poste de 3.182 kg, le nombre de postes 
effectués dans tous les travaux du fond et du jour 
était inférieur, et parfois de beaucoup, à la moyen
ne de la Ruhr. Le nombre de postes effectués pour 
les travaux de l'exploitation fond et jour, infé
rieur au total de 21,15 postes par 100 t à celui 
de la Ruhr, correspond à une économie de frais 
de main-d'oeuvre d'environ 8,30 DM/ t. 

C'est toujours une tâche ingrate que de faire 
des prévisions sur l'évolution du rendement par 
poste pour tout un bassin minier. C'est ainsi que 
en 1956, à Luxembourg, les spécialistes n'ont pu 
que difficilement s'accorder à estimer que les 
charbonnages de la Communauté atteindraient 
d'ici 1975 un rendement fond de 2,0 t par homme 
et que les charbonnages de la Ruhr parviendraient 
dans le même temps à un rendement fond de 2,2 t 
par homme. Tou te fois, la situation s'est radicale
ment modifiée depuis 1956 et, aujourd'hui, on 
s'attend à ce que les charbonnages de la Ruhr 
atteignent, dans un avenir prévisible, le rende-

ment fond de 2,2 t considéré, à cette époque, com
me un objectif lointain et problématique - si tou
tefois la situation ne se modifie pas à nouveau. 

Afin de déterminer les effets de l'évolution du 
rendement dans la Ruhr sur les prix de revient, 
les frais de main-d'oeuvre des années de réfé
rence ont été confrontés. Leur transcription sous 
forme d'indices indique non seulement leur impor
tance proportionnelle mais également permet de 
suivre leurs variations. 
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Evolution des frais de main-d'oeuvre dans les mines 

de la Ruhr 

Par suite de charges sociales supplémentaires, 
notamment en raison de la suppression des cré
dits que la République fédérale avait accordés du 
15/2/1956 au 31/3/1958 à titre de contribution 
à la rente de la caisse de secours minière (6 1/2%), 
les frais de main-d'oeuvre ont accusé en 1958 
une augmentation de 6,2% par rapport à l'année 
précédente. Au 3ème trimestre 1959, ils étaient 
de 1,2% inférieurs à ceux de 1958. L'augmenta
tion du rendement depuis 1958 a donc permis d' 
éviter le nouvel accrois sem en t à concurrence de 
1,29 DM/ t des frais de main-d' oeuvre auquel on 
s'attendait par suite de l'institution au 1er mai 
l959 de la semaine de 5 jours. 

Si l'on réussit à porter le rendement par poste 
fond dans la Ruhr à 2,2 t par homme et le rende
ment total par poste de l'ensemble de la Commu
nauté à 2,0 t, c'est-à-dire à ramener le nombre 
de postes effectués dans l'exploitation fond et 
jour des 57,76 postes pour le 3ème trimestre 1959, 
à 50,0 postes aux 100 t, on obtiendra au niveau 
actuel des salaires une diminution des coûts glo
baux de 3,25 à 3,50 DM/ t environ. Mais une par
tie de cette économie sera absorbée par des dé
penses supplémentaires pour les 2e et 3e phases 
de la compensation de salaire pour la semaine de 
cinq jours, au cours desquelles il devra être payé 
chaque fois 4 autres postes chômés. 
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220 Frais de matériel, de fournitures, d'énergie 

etc. 

Par frais de matériel, de fournitures, d'énergie, 
etc., on entend les frais de matériel de toute na
ture, y compris les machines, appareils et maté
riaux fabriqués dans les propres services et ate
liers ou livrés par les fournisseurs, ainsi que les 
dépenses pour services d'entrepreneurs et pour 
combustibles et énergie. Les frais de ce genre 
pour la moyenne de la Ruhr ont en 1957 pratique
ment atteint le niveau des frais de main-d'oeuvre. 

221 Combustibles et énergie 

Le poste le plus important des frais de maté
riel, de fournitures, d'énergie, etc., est cons ti tué 
par les frais de combustible et d'énergie, qui 
s'élevaient à 25% en 1957 .. et à 26,4% pour le 
3ème trimestre 1959. 

La consommation d'air comprimé, la forme 
d'énergie somme toute la plus chère, est encore 
relativement élevée malgré un recul considérable 
qui l'a fait passer de 372,2 m3/t en 1957 à 339,9 
rn 3ft au premier trimestre 1959. Cela tient princi
palement au recours croissant au remblayage pneu
matique, qui jusqu'ici était le seul procédé de 
remblayage mécanisé pouvant se combiner avec 
l'abatage mécanisé. Si l'on pense que, pour appro
visionner en air comprimé un seul grand chantier 
de remblayage pneumatique, il faut appliquer une 
puissance de 865 kg, soit 1.200 CV environ à 
l'arbre du compresseur, si l'on tient compte d'au
tre part du fait que, du point de vue purement 
technique, seul le remblayage pneumatique nous 
empêche d'électrifier complètement nos mines, 
car tous les autres utilisateurs d'air comprimé 
pourraient être ali men tés par de petits compres
seurs de chantier, il faut encourager les essais 
qui ont pour but d'adapter les remblayeuses fronde 
actionnées électriquement aux conditions de l' aba
tage mécanisé. 

Mais, d'un autre côté, les prescriptions extrê
mement sévères du contrôle des mines sur l'utili
sation de l'électricité dans des ouvrages souter
rains à risque de grisou rendent plus difficile une 
réduction efficace de la consommation d'air com
primé. A ce propos, les efforts faits en vue de 
rendre automatique la détection des accumulations 
de grisou par la mise au point d'instruments sûrs 
et à fonctionnement continu devant avertir les 
ouvriers en cas de danger et interrompre l'arrivée 
du courant aux endroits dangereux méritent une 
attention particulière (voir figure 13). Si 
l'on réussit, en outre, à couper le courant en cas 
de court-circuit par des interrupteurs appropriés 
avant qu'un arc électrique puisse se produire et 
enflammer le grisou, peut-être le service des mi-

nes consentira-t-il à assouplir les dispositions 
actuellement en vigueur et à couvrir la voie à 
l'électrification totale de nos sièges d'extraction. 

Fig. 13 

Malgré les difficultés auxquelles se heurte 
actuellement l'électrification plus poussée de 
l' exploitation des mines, certains sièges qui ex
ploitent en plateure ont pu, en éliminant systéma
tiquement toutes les sources de perte, faire tom
ber la consommation d'air comprimé au fond au
dessous de 140 rn 3ft et réalisent ainsi une écono
mie de frais d'air comprimé de 1,50 DM/ t par rap
port à la moyenne des mines de la Ruhr. 

La consommation totale de courant électrique 
des sièges d'extraction de la Ruhr est passée de 
53,5 kWh/ t en 1957 à 59,5 kWh/ t au premier tri
mestre de 1959. Sur cette consommation, l'exploi
tation fond représente environ 7-8 kWh/ t, y com
pris l'exhaure. Les frais supplémentaires occa
sionnés par l' augmentation de la consommation 
de courant électrique sont acceptables, car ils 
sont en règle générale liés à une diminution de 
la consommation d'air comprimé et traduisent donc 
précisément une rationalisation de !'.économie 
énergétique. 

222 Bois de mine 

La consommation de bois des mines de la Ruhr 
était encore très élevée en juillet 1959 avec 21,7 4 
rn 3/ 1. 000 t, malgré un recul de 2, 82 rn 3/ 1. 000 t 
par rapport à 1957. A cet égard, les 30% que re
présente l'exploitation de veines en pente ou en 
dressant dans l'exploitation totale jouent un rôle 
important, car le passage au soutènement métal
lique est très difficile dans ces veines. Néan
moins, les mines qui exploitent des veines en 
plateure présentent toutes les conditions néces-
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saires pour une nouvelle diminution des frais af
férents aux bois par un contrôle attentif de la 
consommation. Dans un des grands sièges d'ex
traction, un travail minutieux, systématique, pour
suivi pendant de longues années, a permis de ra
mener la consommation de bois à moins de 3,0 
rn 3j 1.000 t, sans que les frais de soutènement 
métallique dépassent la moyenne de la Ruhr. Cet
te mine réalise une économie de bois de mine 
d'environ 1,55 DM/ t par rapport à la moyenne de 
tous les sièges. 

223 Soutènements métalliques et autres 

Les frais de soutènement métallique, en béton 
et en maçonnerie en taille et en galerie, ont di
minué sensiblement depuis 1957 jusque fin sep
tembre 1959 après un accroissement passager en 
1958: 
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Evolution des coûts pour le soutènement au fond 

dans la Ruhr (à l'exclusion du bois) 

Particulièrement remarquable est la diminu
tion des dépenses de soutènement métallique en 
taille. ·Cette diminution a probablement un rap
port avec la réduction du nombre de chantiers 
d'abatage en exploitation qui a été ramené de 
1. 950 en 1957 à 1. 600 pour le 3ème trimestre 1959 
mais on peut aussi la rapprocher des mesures 
prises en vue d'une meilleure utilisation du ma
tériel de soutènement et d'une réduction des per
tes. 

Avec 1' adoption progressive des étançons hy
drauliques et des piles hydrauliques de soutène
ment marchant, les frais de soutènement en taille 
accuseront tout d'abord une nouvelle hausse. Ce
pendant, à ces dépenses supplémentaires corres
pondent des économies considérables lorsque 

l'utilisation d'étançons hydrauliques ou de piles 
de soutènement permet de diminuer le nombre de 
postes nécessaires en taille et d'augmenter la 
production par chantier d'abatage. 

224 Explosifs 

Les dépenses d'explosifs n'ont diminué que 
légèrement, durant la période de référence, proba
blement en rapport avec la diminution simultanée 
du nombre de postes nécessaires pour les travaux 
au rocher, ceux-ci étant passé de 4, 73 à 3, 79 pos
tes par 100 t de production au cours du 3ème tri
mestre 1959. 

225 Magasin, livraisons et services 

Dans la présente étude, les dépenses de maga
sin, ainsi que celles afférentes aux livraisons et 
services d'entreprises tierces ou d'entreprises 
appartenant aux mines, doivent être groupées, 
car le décompte n'est pas fait uniformément dans 
toutes les sociétés. De même, pour ces dépenses 
il convient d'observer qu'après une augmentation 
passagère en 1958, celles-ci se trouvaient, au 
cours du 3ème trimestre 1959, au-dessous du ni
veau de 1957, la différence étant de 3,9 %. 
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Evolution des dépenses pour du matériel, 
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Ces dépenses peuvent également être encore 
réduites par une concentration des services et un 
contrôle rigoureux du matériel, mais il est diffi
cile de prévoir dans quelle mesure cela sera pos
sible. Pendant longtemps, en dépit des résultats 
économiques peu satisfaisants des sièges d'ex
traction et des sociétés minières, la situation -
en particulier la situation du personnel du point 
de vue psychologique - n'était pas favorable à 
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l'adoption de mesures énergiques d'économie. 
Cette condition essentielle au succès de mesures 
d'économie s'est maintenant modifiée. D'autre 
part, on ne doit pas négliger le fait que la méca
nisation des travaux du fond, qui doit être pour
suivie afin d'abaisser les frais de main-d'oeuvre, 
implique des dépenses supplémentaires en machi
nes, en outillage et en réparations. 

226 Pre stations d'entrepreneurs 

Parmi les prestations d'entrepreneurs qui sont 
à la charge de l'entreprise comme frais de maté
riel et de fournitures, il faut citer, outre les lam
pisteries, principalement l'exécution de travaux 
au rocher au fond, que de nombreux sièges d'ex
traction confient traditionnellement à des entre
preneurs spéciaux indépendants, cette pratique 
étant adoptée de plus en plus dans les mines en 
période de pénurie de main-d' oeuvre. Les dépen
ses au titre de ces prestations ont diminué. Une 
réduction serait encore réalisable si les sièges 
d'extraction faisaient effectuer ces travaux par 
leur propre main-d' oeuvre, afin d'économiser le 
bénéfice des entrepreneurs. Cependant, les dé
penses faites au titre de ces travaux dépendent 
principalement, quelles que soient les conditions 
dans lesquelles ils sont effectués, de l '.importan
ce des travaux au rocher nécessaires à l' exploi
tation qui, comme il a déjà été exposé, ne peu
vent être réduits qu'à long terme par un change
ment du procédé employé pour ouvrir les ~se
ments. 

227 Recettes diverses (autres que par vente de 
charbon) 

Il convient enfin d'inscrire au crédit du compte 
"frais de matériel" les recettes d'exploitation 
résultant, par exemple, de la vente des vapeurs 
de ferraille ou de machines et d'installations usa
gées. Une augmentation de ces recettes n'est pas 
du domaine des possibilités de rationalisation 

des entreprises. 

228 Evolution des frais désignés au point 22 

Au total, et compte tenu des recettes d'exploi
tation, les frais de matériel, de fournitures, etc •.• 
pour la moyenne de la Ruhr ont été réduits après 
une augmentation passagère en 1958, d'environ 
7,4% par rapport à la dernière année ayant pré
cédé l'apparition de la crise des débouchés, cela 
en dépit d'une limitation de la production qui au
rait pu, étant donné la part non négligeable de 
frais fixes que comportent les frais de matériel, 
faire craindre une certaine augmentation des frais 
par t de production. La réduction de 7, 4% des 

frais par rapport à 1957 peut donc être considérée 
comme une conséquence des mesures de rationali
sation et d'économie dont le résultat global n'est 
exprimé que de façon insuffisante dans l'économie 
relevée. 
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Pour l'appréciation de l'évolution future, il 
convient, comme il a déjà été indiqué, de tenir 
compte de deux tendances contraires. D'une part, 
la mécanisation croissante entraînera une aug
mentation des frais de machines, de matériel et 
d'énergie. D'autre part, les mesures de rationali
sation, prises dans les entreprises, contrecarre
ront une tendance à la hausse des frais de maté
riel. En présence de ces deux tendances contrai
res, il est difficile de prédire si le niveau atteint 
au cours du 3ème trimestre de 1959 par les frais 
de matériel, peut encore être sensiblement réduit. 
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L'exemple de l'un des grands sièges d'extrac
tion qui, en 1958, a produit 8.514 t/ jour de char. 
bon gras dans les veines en plateure d'une ouver
ture utile moyenne de 102 cm, peut donner cer
taines indications sur les possibilités qui exis
tent de réduire les frais de matériel. 

Quoiqu'il s'agisse d'un siège d'extraction for
tement mécanisé, les frais de matériel de cette 
installation ont été en 1958 de 25% inférieurs au 
ni veau moyen de 1 a Ruhr. 

23 Fr ais généraux d'exploit at ion 

Les frais généraux d'exploitation qui consti
tuent avec les frais de main-d'oeuvre et les dé
penses de matériel les frais d'exploitation, com
prennent les dépenses au titre des dégâts miniers 
ainsi que des services techniques et sociaux. 

231 Dégâts miniers 

Les dépenses résultant de dégâts miniers peu
vent être réduites, bien qu'à longue échéance 
seulement, par exemple en limitant l'abatage des 
vei11.es ou parties de veines qui, précisément du 
fait des dégâts de surface que causerait leur ex
ploitation, doivent être considérées comme non 
rentables. 

232 Frais généraux proprement dits 

La diminution effective des frais généraux 
d'exploitation par rapport à la période de référen
ce a donc dû être provoquée par des économies 
ré ali sées sur les dépenses au titre des services 
techniques et sociaux. Il est inutile d'examiner 
dans la présente étude les possibilités et les li
mites d'une réduction des dépenses sociales. Il 
sera revenu dans la sui te suries efforts récemment 
déployés en vue de réduire les frais administratifs. 

24 Evolution des fr ais d'exploit at ion 

Je me permettrai d'exposer encore, pour con
clure, l'évolution des principaux frais par nature 
depuis le début de la crise: 

Par comparaison avec le ni veau de 1957, les 
frais de main-d'oeuvre étaient, au 3ème trimestre 
de 1959, en dépit d'une amélioration du rendement 
par poste au fond de 333 kg soit 20,6%, de 5% 
plus élevés, tandis que les frais de matériel, en 
revanche, avaient diminué de 7,4% et les frais 
généraux d'exploitation de 7,3% par rapport à la 
dernière année ayant précédé le début de la crise 
des débouchés, de sorte qu'au total, les frais 
d'exploitation ont diminué de 1,4%. 

Le succès réel des mesures de ration ali sa ti on 

prises depuis cette époque, ne sera toutefois ap
parent que si l'on élimine les répercussions sur 
les prix de revient des hausses intervenues dans 
les salaires, les charges sociales et les frais de 
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matériel ainsi que l'effet du recul de l'activité. 
Si l'on néglige de faibles augmentations de prix 
dans le poste des fournitures diverses etc., on a 
pu compenser des augmentations de frais de main
d'oeuvre de 3,27 DM/ t au total, à raison de 1,29 
DM/ t résultant de l'introduction de la semaine de 
5 jours et de 1,98 DM/t dû à l'augmentation des 
charges sociales légales. 

Si l'on fixe en outre à environ 2 DM/t l'aug
mentation de coût provoquée par la limitation de 
10% de l'extraction, l'économie réelle de coût 
obtenue grâce aux mesures prises dans la période 
considérée en ce qui concerne l'exploitation, 
s'élève à 12,1 %. Ce calcul approximatif donne 
une idée approchée de la mesure dans laquelle 
des efforts de rationalisation dans l'exploitation 
ont été affectés par des facteurs extérieurs à 1' ex
ploitation (recul des ven tes, majoration des sa
laires, etc.). Si l'on considère l'évolution des 
années antérieures, on constate, d'après la sta
bilité de la tendance, certains facteurs ne rele
vant pas de l'exploitation, qui demanderont aux 
charbonnages de la Ruhr de nouveaux efforts pour 
demeurer concourrentiels et maintenir la produc
tion qui peut encore être écoulée aux prix actuels. 

3 Possibilités de rationalisation de 1
' 11loitation 

et de l'administration 

On examinera dans leur rapport quelques-unes 
des possibilités de rationalisation qui se réper
cutent en même temps sur certains ou sur la tota
lité des postes de dé~enses par sections exami
nés jus qu'ici et sur les différentes charges par 
nature. 
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31 Concentration de l' exploit at ion 

La mesure la plus importante de rationalisa
tion au fond et qui promet en même temps de don
ner les meilleurs résultats économiques est la 
concentration de 1' exploitation, c'est-à-dire la 
concentration de tous les travaux sur quelques 
chan tiers pourvus d'un personnel nombreux et 
équipés de machines et d'ou till age à haut rende
ment. 

311 Travaux préparatoires au rocher et au charbon 

Lorsqu'il s'agit de chantiers de travaux pré
paratoires au rocher, je puis me reporter aux en
quêtes faites par Rauschenbach en 1958. D'après 
ces enquêtes, on peut, par exemple, réaliser sur 
le creusement des galeries au rocher une écono
mie de 11,83 DM/ rn 3 lorsque, grâce à l'utilisation 
des chargeuses automatiques et des chariots por
te- perforatrices, l'avancement journalier passe de 
0,91 à 3,02 rn et que simultanément le cubage 
abattu par poste est porté de 1,44 à 3,09 rn 3j hom
me. Pour un travers-bancs de 15 m 2 de section 
transversale, cela correspond à une économie de 
177,60 DM/ rn, laquelle peut encore être accrue 
d'environ 40 DM/ rn par des économies réalisées 
sur la ventilation secondaire. Dans les chantiers 
à haut rendement où l'avancement joumali.er est 
de 10 rn et le cube abattu de 5 rn 3/homme, ces 
économies atteignent plus de 300 DM/ m. 

Un calcul approprié montre que la mécanisa
tion et l'accélération de l'avancement lors du 
creusement de galeries en veine permet d' écono
miser 25 à 50 DM/ m. De telles économies ne sont 
cependant possibles que dans les voies de traça
ge creusées pour les tailles exploitées en rabat
tant car, dans les tailles chassantes, il n'est pas 
opportun de creuser les galeries en veine plus 
vite que n'avance l'abatage dans la taille, à cause 
de l'onde de pression précédent la taille. D'autre 
part, il faudrait pour cela renoncer à utiliser, pour 
les épis de galerie, les stériles provenant du cou
page de la voie. En dehors du fait que, d'après 
les résultats de tous les essais effectués jusqu'à 
présent, ce travail ne peut être mécanisé de façon 
rentable, il constitue un goulot d'étranglement 
s'opposant à l'accélération de l'avancement jour
nalier. 

312 Abatage 

La .concentration des chantiers pour l'abatage 
a une influence très nette sur les prix de revient 
obtenus dans nos sièges d'extraction. Cette in
fi uence ressort très nettement d'études qu'An
derheggen a effectuées en 1953 3) qui indiquent 
l'influence dans l'abatage d'une veine en plateure 

de 1, 20 m de puissance avec le rabot à charbon 
et foudroyage d'une part, l'influence de la prolon
gation de la relevée et, d'autre part, de l' accélé
ration de l'avancement du front de taille par jour 
et par poste sur le prix de revient par quartier, 
c'est-à-dire sur le coût jusqu'au point de charge
ment dans le travers-bancs. (Les résultats ont 
été mis à jour, pour la présente étude, par un cal
cul d'indices, en raison des hausses de salaires 
et du prix des matériels intervenus depuis lors). 
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Les calculs ont révélé que, lorsque la longueur 
de la taille est portée de 125 à 250 m, toutes au
tres conditions demeurant identiques, et que la 
production journalière est ainsi doublée, le prix 
de revient par quartier diminue de 4, 31 DM/ t. 
Cette économie de coût s'explique par le fait que, 
si l'on prolonge la relevée, les dépenses néces
saires pour le creusement et l'entretien des voies 
d'abatage se répartissent sur une réserve de char
bon plus importante qui est mise en exploitation 
par ces voies, et que les convoyeurs et le per
sonnel affecté à ceux-ci doivent assurer le trans
port d'un tonnage double. 

De plus; il est apparu notamment que, dans 
une taille de 250 rn de longueur, si l'abatage du 
charbon s'effectue en deux postes, une augmenta
tion de l'avancement j oum ali er du front de taille 
de 1,60 rn à 3,20 m permet d'abaisser le prix de 
revient du quartier de 4,12 DM/ t. 

Enfin, on a démontré pa:r ces calculs que c'est 
l'avancement obtenu par poste qui a l'influence 
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relativement la plus grande sur le prix de revient 
du quartier. 

Dans une taille de 250 rn de longueur, avec 
abatage à un poste, l'augmentation de l'avance
ment journalier de 0,80 rn à 1,60 m correspond à 
une économie de coût de 4,60 DM/ t. 

Les valeurs extrêmes des prix de revient par 
quartier se situent, dans l'exemple choisi, à 24,28 
DM/ t pour une taille de 125 rn de longueur et un 
avancement du front de taille de 0,80 rn/ jour avec 
exploitation à un poste d'une part, et à 13,80 DM/ t 
pour une tail]e de 250 rn de longueur et un avance
ment de 3,20 rn/jour avec abatage à deux postes 
d'autre part. La comparaison de ces valeurs ex
trêmes, qui fait apparaître comme possible une 
diminution des prix de revient par quartier de 
10,48 DM/t, soit 43%, représente la marge ex
trême des résultats économiques pouvant être 
obtenus par des mesures de concentration de l'ex
ploitation. En réalité, cette marge est plus res
trein te, car dans l'exploitation pratique, on n'at
teint généralement ni les valeurs extrêmes infé
rieures, ni les valeurs extrêmes supérieures. Cet
te marge demeure cependant suffisante pour nous 
inciter à faire des efforts particuliers, en vue de 
concentrer les chantiers d'abatage, surtout si l'on 
tient compte des incidences indirectes, difficile
ment calculables, de la concentration de l'abatage 
sur les prix de revient, par exemple des inciden
ces de cette concentration sur les dimensions 
nécessaires des ouvrages souterrains ou sur les 
frais de roulage dans les galeries principales et 
les frais d' aérage. 

L'opinion selon laquelle la concentration pous
sée de l'exploitation est limitée étroitement par 
l'augmentation de l'avancement à l'abatage parce 
que la méthode de creusement des voies d'abatage 
en chassant, habituellement adoptée dans la Ruhr, 
constitue un goulot d'étranglement pour la pro
gression de l'abatage, doit être combattue. En 
effet, de nombreux exemples montrent que, même 
dans des veines de faible puissance, on peut ob
tenir des avancements de 3 à 4 rn par jour en 
chassant, même sans mécanisation de la taille, 
dans la mesure où l'on renonce à amener les pier
res du coupage -dans les épis de remblais des 
voies. 

De 1956 à juillet 1959, avec une puissance de 
veine pratiquement inchangée pour la moyenne de 
tous les chantiers, la relevée des tailles a passé 
de 141 à 159 rn, l'avancement journalier de 0,87 
à 1,02 rn et la production journalière moyenne par 
chan ti er de 190 à 254 t, ce qui montre que cer
tains progrès ont été réalisés dans la Ruhr sur 
la voie d'une concentration des chantiers d'abata
ge au cours des dernières années: 
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Evolution de l'avancement à l'abatage de la relevée 

et de l'extraction par chantier 

Pour juger du ni veau absolu de ces chiffres, 
il convient de tenir compte du fait que la moyenne 
de la Ruhr relative à la relevée et à la production 
journalière par chantier est réduite d'une manière 
non négligeable par les 30% de la production pro
venant de veines inclinées ou en dressant. Dans 
les seuls chantiers en pl ateure, la relevée moyen
ne des tailles est passée de 1956 à 1958 de 207 
rn à 213 rn, tandis que la production par 
passait de 346 à 369 t/ jour. 

Un siège de la rive gauche du Rhin a obtenu 
le plus grand avancement en taille avec 205 cm 
par jour en juillet 1959et un siège de la rive droi
te du Rhin inférieur a obtenu l'extraction la plus 
élevée par chantier avec 695 tonnes par jour. 

32 T r a n s p o r t d u c h a rb o n , d e s p i e r re s 
et des matériaux 

De l'avis d'ingénieurs des mines américains, 
l'industrie minière pose surtout un problème de 
transport. En dépit des différences de méthodes 
d'abatage, cela est tout particulièrement le cas 
pour les sièges d'extraction de la Ruhr où, par 
comparaison avec les mines américaines, de plus gran
des quantités de stériles mêlés au charbon brut ou 
provenant des chantiers au rocher doivent être 
transportées jusqu'au puits pour être ramenées 
ensuite dans les chantiers de remblayage, ainsi 
que de plus grandes quantités et des poids plus 
importants de matériel, notamment de matériel de 
soutènement. Hoevels a calculé en 1957 que, 
pour extraire 33 t de charbon, il fallait transpor
ter une tonne rien que de matériel et que ce trans
port occupait à lui seul un ouvrier. Dans un siège 
d'extraction d'une production journalière de 8.500 
t, dont 50% provenant d'exploitations avec rem
blayage complet, la production bru te comportant 
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30% de stériles, il est nécessaire de transporter 
journellement 15 à 17.000 tonnes de charbon brut, 
de stériles et de matériel sur des distances al
lant de 3,5 à 4 km. Il n'est donc pas étonnant 
que, dans nos sièges d'extraction, il soit encore 
impossible d'utiliser pleinement la capacité des 
chan tiers d'abatage, du fait de temps d'attente 
résultant des déficiences du roulage dans les ga
leries principales ou du transport dans les puits. 

En dehors de l'emploi des moyens techniques 
déjà mentionnés pour réduire la main-d' oeuvre 
nécessaire au roulage, afin d'éviter les manuten
tions multiples des matériaux- courantes jusqu'à 
présent - au cours du transport entre l'entrepôt 
du jour et la taille, il existe d'autres possibilités 
de rationalisation qui consistent dans des mesures 
d.'ordre technique et une organisation de l'ensem
ble des transports jour et fond. 

Il s'agit avant tout d'éliminer les goulots d' é
tranglement qui se produisent pour le transport 
dans les puits et perturbent souvent le roulage 
dans les galeries principales et dont les effets 
se font même sentir jusqu'aux chantiers d'abatage. 
On peut y parvenir en répartissant les tâches en
tre les différents puits d'un même siège d'extrac
tion, en vue d'aménager au mieux les différentes 
installations d'extraction pour leur tâche particu
lière. C'est ainsi, par exemple, que l'on est par
venu, en épuisant toutes les possibilités techni
ques, à porter la capacité d'extraction d'un puits 
de 6,10 rn de diamètre, équipé de deux skips pour 
l'extraction à partir de 600 rn de profondeur, à 
1.500 t/h, soit 24.000 t pour 16 heures par jour. 

Si une répartition des fonctions entre les puits 
est difficile ou possible du fait des cordées prin
cipales, au début et à la fin des postes normaux, 
le système des cordées intermédiaires qui se 
sont révélées indispensables, surtout dans les 
chantiers mécanisés, devrait être étendu et géné
ralisé. A cet effet, il est nécessaire, entre autres, 
d'accrocher à chaque locomotive de fond une ou 
plusieurs voitures à personnel. Le passage de la 
cordée principale à des cordées intermédiaires 
régulières, réparties sur toute la journée, présente 
en outre l'avantage de soulager le transport dans 
les galeries principales où, selon les prescrip
tions de notre service des mines, le transport du 
charbon et des stéril'!s doit être interrompu pen
dant tout le temps où les trains de personnel cir
culent entre le puits et les chantiers d'abatage, 
au début et à la fin du travail normal. De même, 
cela soulagerait le bureau de pointage, les gui
chets, les bains-douches et faciliterait même la 
circulation puisque les cordées principales se
raient progressivement supprimées. Les remar
ques pour les puits principaux sont également 
applicables aux bures. 

Au nombre des possibilités de rationalisation 
des transports, il faut citer également un réamé
nagement de roulage principal au fond, sur le mo
dèle des chemins de fer, tant en ce qui concerne 
les installations techniques que l'organisation. 
Ceci permettrait d'obtenir que les berlines utili
sées pour le transport du charbon fassent jour
nellement 5 à 6 fois le trajet entre le puits et le 
point de chargement, même sur des parcours moyens 
de 3 à 4 km de longueur (voir figures 14 et 15). 

Fig. 14 

Fig. 15 

Enfin, il faut encore souligner les vastes pos
sibilités qui existent de mécaniser les transports 
du jour, sur le modèle d'autres industries, en uti
lisant des bennes preneuses, des gerbeuses et des 
chariots élévateurs à fourche; ces transports pour
raient aussi être rationalisés davantage par l' adop
tion d'un système sans rails, chariots électriques 
ou camions (voir figure 16). 

Les nouveaux treuils de pose et dépose des 
câbles qui peuvent être amenés d'un puits à l'au
tre sont particulièrement avantageux et économi
ques au point de vue temps et main-d'oeuvre pour 
le remplacement des câbles dans les installations 
d'extraction multicâbles (voir figure 17 ). 

Du point de vue de l'organisation, il semble 
opportun de confier la direction et la surveillance 
des transports au jour et au fond chacun à un chef 
des transports spécialement formé à cet effet, 
qui dépend directement du chef de l'exploitation 
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et indépendant des autres services de surveillan
ce. La planification et l'étude de nouvelles ins
tallations de transport devraient être confiées à 
un ingénieur spécialisé. 

Fig. 16 

Fig. 17 

33 R a t i o n a l i s a t i o n d e l a p r o d u c t i o n 
d'énergie 

Les sociétés minières de la Ruhr et même, en 
partie, les sièges d'extraction in di vi duels assu
raient autrefois par leurs propres moyens, leur 
approvisionnement en énergie notamment en cou
rant électrique, et étaient ainsi contraints à l'au
tarcie du fait que le monopole de voirie détenu 
par les entreprises publiques de distribution em-

pêchait les s1eges d'extraction vo1s1ns ou même 
de toute la Ruhr d'avoir une économie énergetique 
intégrée. Pour cette raison, presque tous les siè
ges d'extraction disposaient d'installations de 
chaudières qui leur étaient propres, alimentées 
en combustibles de qualité inférieure, tels que 
mixtes définitifs, en vue de la production de la 
vapeur nécessaire pour les machines d'extraction, 
le chauffage et les cokeries, ainsi que pour la 
production d'énergie dans les turbo-compresseurs 
et les turbo-générateurs. Les installations de 
chaudières et les turbo-générateurs qu'elles ali
mentaient en vapeur étaient, en règle générale, 
de capacité relativement réduite, parce qu'elles 
n'avaient été étudiées qu'en fonction des besoins 
propres; aussi leur fonctionnement n'étai t-il pas 
très économique. 

Ce n'est qu'à partir de 1950, époque à laquelle 
la Communauté intégrée des mines de la Ruhr a 
conclu avec les entreprises publiques de distri
bution un accord permettant les livraisons réci
proques de courant entre tous les sièges d' extrac
tion de la Ruhr et en outre les li vrai sons au ré
seau public, que la production et l 1 utilisation de 
1' énergie dans les sièges d'extraction ont pu être 
rationalisées avec succès. Nombre d'installations 
de faible capacité et peu économiques ont été 
arrêtées depuis, et certaines d'entre elles ont 
fait place à des installations plus importantes et 
de conception mosferne; les installations de se
cours, nécessaires auparavant, ont pu être suppri
mées. La rationalisation exemplaire de l'économie 
énergétique que l'une de nos grandes sociétés 
charbonnières a réalisée, dans les divers sièges 
d'extraction par une intégration soigneusement 
étudiée de la production d'énergie, a eu pour ré
sultat que l 1 auto-consommation des mines en ce 
qui concerne les combustibles qui, pour la moyen
ne de la Ruhr, représente environ 8% de la pro
duction, a pu être abaissée à moins de 5 %. Au 
siège d'extraction le mieux organisé de cette so
ciété, l'auto-consommation ne représente que 2,8 
à 2,9% de la production. 

On ne s'entendra pas ici sur les grandes cen
trales que de nombreuses sociétés charbonnières 
de la Ruhr ont construites depuis la guerre, car 
ces centrales servent moins à rationaliser la con
sommation d'énergie qu'à assurer l'écoulement de 
catégories et de sortes de charbon difficilement 
vendables. Il serait toutefois logique que les au
tres sociétés charbonnières se fassent approvi
sionner en courant bon marché par ces grandes 
centrales et qu'elles arrêtent leurs propres ins
tallations de faible capacité. D'un autre côté, 
tous les sièges d'extraction produisent des com
bustibles de qualité inférieure non vendables qui 
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ne sauraient être encore grevés de frais de trans
port et que l'on est de ce fait obligé de brûler sur 
place, c'est-à-dire dans des installations de chau
dières de faible capacité et peu économiques. La 
solution de ce problème par une rationalisation 
radicale et efficace de l'ensemble de la produc
tion énergétique n'est pas encore en vue. 

34 S u r v e i ll a n c e d e l a rn a r c h e de l' e x
ploitation au fond {voir figure 18). 

Ayant constaté que les incidents de l '.exploi
tation se produisant en certains points très dis
persés dans les ouvrages souterrains ne sont sou
vent pas signalés en temps opportun, ce qui en
traîne des pertes de temps et des temps d'attente, 
on a été amené à doter divers sièges d'extraction 
des moyens de la technique moderne des commu
nications, afin de pouvoir surveiller la marche de 
l'exploitation à partir d'un poste central installé 
au fond ou au jour. A l'occasion de la Journée du 
Mineur qui s'est tenue à Essen le 29 octobre 1959, 
M. Bellingrodt a fait un exposé détaillé sur l'amé
nagement de tels postes de contrôle minier ainsi 
que sur l'application de la technique des télécom
munications et de la commande à distance dans 
les charbonnages en général. On se bornera ici à 
souligner que les postes de contrôle minier de
vraient à l'avenir assurer également à partir d'un 
point central une surveillance continue du déga
gement du grisou dans les différents quartiers, 
cela dès que des appareils de mesures appropriés 
auront été mis au point. Ce système permettra de 
faire l'économie du contrôle très onéreux et pas 
toujours sûr, exigé par les autorités minières et 
effectué dans les divers chantiers par le person
nel chargé de la surveillance de la ventilation. 

Fig. 18 
35 E t u d e s d e s c y c l e s d e t r a v ai l 

Depuis que l'aversion des mineurs à l'égard du 
chronométrage et des chronométreurs a pu être 
sunnontée, l'an al y se des cycles de travail dans 
les divers chantiers au moyen d'études des temps 

et des tâches permettant de déceler les causes 
des incidents et des pertes de temps ainsi que 
les défauts de l '.organisation technique, est de
venue un moyen indispensable et sûr pour la dé
couverte de nouvelles possibilités de rationalisa
tion. Mais les études des cycles de travail per
mettent aussi de connaître le résultat des mesures 
de rationalisation, et viennent ainsi compléter 
utilement les calculs ordinaires de rentabilité 
qui, souvent, sont très ardus et peu sûrs. 

36 Calculs de rentabilité 

Le problème des calculs de rentabilité réside 
notamment dans le fait que, par exemple, pour la 
détermina ti on du prix de revient de l'exp loi tati on 
de diverses veines en vue d'en comparer l'exploi
tabilité, on calcule la production sur la base du 
nombre de berlines chargées, sans tenir compte 
de leur contenu ni de la teneur en stériles du 
tout-venant. 

Les calculs de ce genre négligent également 
les variations de recettes qui peuvent être obte
nues des différentes catégories et sortes lors de 
la vente de charbons provenant de diverses vei
nes ou parties de veines. Dans une étude parue 
en 1947, M. Schmitz a attiré l'attention sur ces 
divers rapports en déterminant la rentabilité de 
différentes veines de charbons flambants à gaz 
à partir des recettes et des prix de revient corri
gés des veines : 

CALCUL DE LA RENTABILITE 

DES VEINES (Schmitz) RM/ t 

Veine M Veine B 

1 Prix de revient des 
· veines par berline 7,67 6,54 

Prix de revient des 
veines X t de prod. nt. 17,63 12,43 

Recettes des veines 
X t de prod. nette 12,55 14,11 

Rentabilité des veines 
par t de prod. nette -5,08 +1,68 

Ecart M· B 

+1,13 

+5,20 

-1,56 

-6,76 

Quand on détermine la production sur la base 
du contenu des berlines, on trouve entre les prix 
de revient des veines M et Bun écart relativement 
réduit, s'élevant à 1,13 RM/ t, alors que cet écart 
atteint 6,76 RM/t si l'on tient compte de la di
versité de la teneur en pierres et des recettes, 
et c'est ce dernier chiffre qui constitue le critère 
approprié pour la comparaison de la rentabilité 
des veines. Il convient plus que jamais à l'heure 
actuelle d'éliminer des calculs de rentabilité les 
erreurs résultant de la détennination de la produc
tion d'après le contenu des berlines, cela surtout 
avant que l'on ne s'engage dans la voie de la ra
tionalisation négative. 
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Le mode de calcul de la rentabilité des veines 
que propose M. Schmitz est encore susceptible 
d'être développé et complété, et permettra d'abou-
tir finalement à l'adoption, dans les mines, du 
"précalcul" et du "post-calcul", couramment uti
lisés dans l'industrie de transformation. Un tel 
système de précalcul et de post-calcul consiste- l 
rait, dans les mines, à calculer au préalable les 
frais découlant de la reconnaissance et de l'ex
ploitation des di verses veines ou parties de veine, 
y compris le déboisage, et à comparer ultérieure
ment le coût ainsi calculé avec le prix de revient 
effectif. Jus qu'à présent, un tel précalcul du prix 
de revient de l'exploitation et de la rentabi1ité 
d'une veine était rendu difficile par l'incidence, 
dont l'évaluation ne pouvait être que très appro
ximative, qu'ont sur le prix de revient la compo
sition de la veine et des roches encaissantes, 
ain si que la volon té et la capacité de travail des 

mineurs. La mécanisation des opérations en taille 
et le passage à l'exploitation par rabatage rédui
sent, dans bien des cas, cette incertitude à tel 
point qu'un précalcul apparaît non seulement pos
sible mais encore utile et efficace. Le précalcul, 
et en particulier le post-calcul, nécessitent ce
pendant, d'après l'exemple donné par l'un de nos 
sièges d'extraction, 1' affectation à chaque ouvra-
ge souterrain d'une section spéciale dans laquelle 
sont comptabilisées toutes les dépenses, depuis 
le début des travaux dans ce chantier jusqu'au 
désameublement final. L'adoption d'un numérotage 
approprié des ouvrages souterrains et des chan
tiers permet de procéder au calcul .et à 1' exploi
tation des écritures à l'aide des machines couran-
tes à cartes perforées. Il n'est pas douteux qu'un 
précalcul et un post-calcul convenables seraient 
d'un secours précieux pour la gestion de l'entre
prise et la conduite de !'.exploitation. 

37 Etudes comparées des procédés 
techniques-"Operational Research" 

Le dépouillement au moyen de calculatrices 
électroniques selon la méthode de l' "Operational 
Research" ou par l'étude comparée des procédés 
techniques, des données concernant l'exploitation 
et résultant notamment des études des cycles de 
travail et des études des temps, ainsi que du cal
cul de la rentabilité permet de trouver des solu
tions optima pour la planification ou la rationali
sation techniques. Les études comparées des pro
cédés techniques comptent donc également parmi 
les mesures grace auxquelles les houillères de 
la Ruhr espèrent pouvoir améliorer leurs résultats. 
Les machines analogiques ont, en général, rendu 
de bons services pour la solution des problèmes 
techniques concernant les courants, surtout dans 
le domaine de la ventilation et du calcul des ré-

seaux de distribution; depuis peu, plusieurs gros
ses sociétés minières ont recours, pour la solu
tion des problèmes de planification et d'organisa
tion techniques, aux calculatrices numériques 
dont le rendement est plus élevé (voir figure 19 ). 

Fig. 19 

La programmation des problèmes de ce genre 
constitue certes une tâche relativement difficile, 
qu'il convient généralement de confier à un mathé
maticien, mais le programme d'après lequel la 
calculatrice électronique doit travailler ét.m t une 
fois élaboré pour une catégorie de problèmes dé
terminés, on peut effectuer les calculs analogues 
pour tous les sièges d'extraction. Selon un exem
ple cité par M. Wawersik (7) dans une conférence 
tenue en mars dernier, la société à laquelle il 
appartient a calculé tout d'abord par la méthode 
de l'approximation graphique qu'il fallait, pour 
le transport dans les galeries principales d'un 
nouvel étage d'exploitation, 360 grandes berlines 

et 4 locomotives d'une valeur totale de 1, 9 rn 
de DM. Le calcul électronique ::~boutit par cont 
à un besoin optimum de 5 locomotives et de 28· 
berlines d'une valeur totale de 1,6 mn de DM, so 
300.000 DM de moins que le montant ayant résul 
du calcul par approximation. 

A l'heure actuelle, on procède notamment à la 
programmation des problèmes énumérés ci-après, 
dont la solution apportera une contribution impor
tante à la rationalisation de nos entreprises: 

Climat optimum au fond pour tous les chan
tiers d'un siège d'extraction, 

Hauteurs d'étage optima pour les diverses 
con di ti ons stratigraphiques, 

Taux de défruitement optimum en égard aux 
stocks, 

Plans optima d'exploitation compte tenu des 
divers facteurs de coûts et de recettes ain
si que des stocks. 

Les grandes calculatrices électroniques né
cessaires pour la solution de ces problèmes per-
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mettent d'effectuer également d'autres calculs, 
par exemple dans le domaine de la géométrie sou
terraine et de la préparation. Pour autant que je 
sache, la direction générale des Charbonnages 
de France avait même, à l'époque de la pénurie 
de charbon et des frets maritimes élevés, fait cal
culer par une machine électronique fonctionnant 
suivant un programme les quantités optima de 
charbon à importer des Etats-Unis, compte tenu 
de toutes les autres possibilités d'approvisionne
ment, et cela, comme nous le savons aujourd'hui, 
avec un excellent résultat. 

38 Direction technique et administra
tion 

J'en arrive ainsi à un autre domaine où nous 
déployons des efforts de rationalisation, à savoir 
celui de la direction et de l'administration de no
tre exploitation minière. Lors d'une conférence 
tenue en mars dernier, M. Elbrachter (8) avait 
fait savoir que, dans la période comprise entre 
1951 et 1958, le nombre des salariés des ch_ar
bonnages de la Ruhr avait augmenté de 7,8%, 
alors que celui des employés techniques et admi
nistratifs s'était accru de près de 36%, de sorte 
que l'on compte actuellement, sur 100 salariés, 
10 employés dont 6 techniques et 4 administratifs. 

381 Surveillance technique 

On admet souvent que la mécanisation au fond 
entraîne, ou plutôt nécessite, un accroissement 
considérable des employés contractuels et des 
employés de direction. Les chiffres que je vais 
mentionner, et que j'ai empruntés à une thèse trai
tant de l'influence de la mécanisation sur la struc
ture et le nombre des agents de maîtrise au fond, 
démontrent que cette hypothèse n'est exacte que 
dans certaines conditions. Cette étude compare, 
entre autres, le nombre d'agents de maîtrise né
cessaires dans trois sièges d'extraction présen
tant des degrés différents de mécanisation, pour 
assurer une production de 10.000 t/ jour. 

AGENTS DE MAITRISE AU FOND 

Nombre par 10.000 t/ jour 

Siège d'extraction 

A B 

Employés de direct. 35 49 

Employés 
conventionnels 192 284 

TOTAL 2,27 333 

c 

30 

189 

219 

La mine C, à mécanisation poussée, occupe à 
la fois moins d'employés de direction et d'em-

ployés conventionnels que la mine B, à mécani
sation moyenne et que la mine A peu mécanisée, 
exploitant un gisement en dressant. Cela tient 
surtout au fait que, grâce à une bonne concentra
tion technique, la mine C produit journellement, 
par chantier d'abatage, deux fois plus de charbon 
que la mine A et trois fois plus que la mine B. 

Néanmoins, ces chiffres ne traduisent pas les 
différences de structure de la surveillance tech
nique. Le siège C, à mécanisation poussée, comp
te un effectif relativement plus considérable 
d'agents de rn aîtrise électriciens et mécaniciens 
que les mines A et B. Il s'ensuit un déplacement 
de la responsabilité technique, circonstance dont 
la mine C a tenu compte dans l'organisation de 
la surveillance technique au fond. 
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100 

JO 
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......,. 
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B c 
Electriciens 

O.gN rle Méconlsatlon 
fol bio 

mol"'• 
élevé 

Organigramme de la surveillance technique 

au fond, mine C 

Placés sous les ordres du directeur de l'ex
ploitation, qui assume la responsabilité générale, 
notamment à l'égard des autorités minières, et qui 
remplit les fonctions de chef d'exploitation au 
sens des règlements miniers, il y a, outre quelques 
ingénieurs d'exploitation, 3 catégories d'employés, 
groupées en colonnes juxtaposées, comprenant 
les agents de maîtrise électriciens et mécaniciens, 
le personnel de surveillance et les préposés à la 
sécurité. Si l'on considère le degré élevé de mé
canisation et le nombre relativement faible des 
agents de maîtrise de la mine C, cette organisa
tion de la surveillance technique semble avoir 
fait ses preuves. 

382 Administration 

Un accroissement, en valeur absolue et relati
ve, du nombre des employés techniques et admi
nistratifs n'est pas critiquable, en principe, à la 
condition qu'il soit en rapport avec la mécanisa
tion ou 1' amelioration, par rapport à la situation 
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antérieure, de la planification, de la préparation 
du travail ou de la surveillance technique. 

Si l'on considère toutefois que les dépenses 
découlant de l'administration technique, commer
ciale et sociale, comptabilisées comme frais gé
néraux proprement dits et frais administratifs, ont, 
au cours du troisième trimestre de 1958, grevé le 
prix de revient du charbon de la Ruhr d'une somme 
de 5,10 DM/ t, on se rend compte de l'importance 
et de l'urgence d'une rationali:sation portant sur 
les travaux administratifs. 

L'une des tâches entreprises dans ce domaine 
est la mécanisation et l'automatisation aussi pous
sée que possible du calcul des salaires et des 
appointements. Di vers sièges d'extraction ont 
déjà remplacé les horloges pointeuses par des 
apparei1s chronométreurs fournissant soit des car
tes estampilJées, soit même des cartes ou bandes 
perforées. Ainsi le salaire brut des ouvriers rému
nérés au temps peut déjà être calculé automati
quement lorsque, durant la période de rémunéra
tion, ces ouvriers n'ont pas changé de poste de 
travail ni de catégorie de salaire. On n'a toute
fois pas encore résolu le problème consistant à 
réunir et à communiquer régulièrement au centre 
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de calcul les données nécessaires pour la déter
mination des salaires des ouvriers rémunérés au 
temps qui changent de poste de travail et des ou
vriers rémunérés à la tâche. On espère que la 
technique moderne des télécommunications four
nira d'ici peu les moyens de résoudre ce problème 
pour une dépense raisonnable (voir figure 20). 

A l'aide des calculatrices électroniques, on 
peut dès à présent calculer les salaires nets à 
partir des salaires bruts, mais le coût de cette 
opération est encore très élevé. Aussi ne parvien
dra-t-on sans doute à automatiser le calcul des 
salaires qu'après avoir systématisé, c'est-à-dire 
simplifié, les données nécessaires pour leur dé
termination. Cette observation s'applique au sys
tème de rémunération même, en particulier au sys
tème des prix de tâche, mais aussi aux supplé
ments accordés par l'entreprise et aux prestations 
sociales, ainsi qu'aux retenues et aux impôts. 
En établissant le système de rémunération en vi
gueur depuis le 1er mai dernier, les parties si
gnataires des conventions collectives ont, pour 
la première fois, simplifié le système des salaires 
dans une certaine mesure, en remplaçant par exem
ple la rémunération des jours ouvrables chômés 
par une majoration coiTespondante des salaires 
au temps dus pour les autres jours ouvrables. ·Si 
l '.on parvenait à simplifier les modalités d' éta
blissement des salaires au point de pouvoir accé
lérer le calcul par la mécanisation, voire par l'au
tomatisation, on réalisera non seulement une éco
nomie de travaux administratifs dans l'exploita
tion et dans les bureaux, mais on aura frayé la 
voie au système de la paye mensuelle par vire
ment, qui remplacera les 2 ou 3 payes actuelle
ment prévues dans le mois. 

La gestion et la comptabilité du matériel, ainsi 
que le stockage optimum sont également des tâ
ches administratives que les calculatrices élec
troniques permettent d'accomplir plus rapidement 
que les cartes perforées utilisées jusqu'à présent. 
Les calculatrices électroniques, donnant un ren
dement très satisfaisant, mais qui sont aussi très 
onéreuses, ne sont rentables que si les tâches 
qu'on leur confie, par exemple dans les domaines 
des études comparées des procédés techniques, 
de la planification, de la comptabilité et de la 
surveillance technique, sont assez nombreuses 
pour qu'elles puissent fonctionner à pleine capa
cité. Les grosses sociétés minières pourront at
teindre ce but sans di ffi cul té; quant aux sociétés 
moins importantes, elles pourront, le cas échéant, 
exploiter en commun un centre de calcul, d'autant 
que le programme des calculs pour les divers siè
ges d'extraction ainsi que les tâches de ces der-

niers pourront être élaborés en commun et de ma
nière uniforme. 

Depuis 1952, cette société minière dirige son 
exploitation avec succès sur la base d'une plani
fication des coûts. En appliquant une telle mé
thode cette entreprise cherche à trouver, durant 
chaque exercice, les fonds permettant de servir 
un di vi den de correspondant à son potentiel béné
ficiaire et à opérer les investissements requis 
pour l'entretien et la modernisation de l'exploita
tion. Comme le financement des projets d'inves
tissement d'une certaine importance est étalé en 
règle générale sur plusieurs années, la direction 
soumet au conseil de surveillance de la société, 
au début de chaque exercice, le plan financier à 
long termé actualisé en fonction des résultats de 
l'année précédente, lequel dégage surtout les 
fonds disponibles pour de nouveaux investisse
ments, déduction faite de toutes les charges rela
tives aux dividendes et aux investissements déjà 
autorisés précédemment. En s'appuyant sur ces 
prévisions financières pour les années à venir, le 
conseil de surveillance autorise, le cas échéant, 
les nouveaux investissements proposés par la 
direction. 

4 Gestion de l'entreprise et conduite de l' exploi
tation· sur la base d'une planification des coûts 

Les coûts et les résultats d'exploitation d'une 
entreprise minière dépendent, dans une large me
sure, de la configuration des gisements houillers 
à exploiter et des roches encaissantes. Il est, par 
conséquent, difficile de les faire varier en fonc
tion des conditions changeantes du marché. 

Le peu de souplesse des charbonnages de la 
Ruhr en face des fluctuations conjoncturelles sur
venant sur le marché, en face des salaires et des 
prix en hausse ou des recettes en baisse, mais 
aussi devant l'incertitude des résultats futurs de 
l'exploitation, incertitude due à l' irrégularité stra
tigraphique des veines, imposent des exigences 
particulièrement sévères à la direction commer
ciale et technique des mines de la Ruhr. L'essai 
tenté par •me société minière de la rive gauche du 
Rhin pour parvenir à une meilleure adaptabilité à 

la situation du marché et conférer à la conduite 
de l'entreprise une meilleure indépendance vis-à
vis des conditions géologiques du gisement en 
adoptant la planification des coûts, peut donc 
être considéré comme une mesure de rationalisa
tion, même si l'objectif proprement dit de la ratio
nalisation, qui est l'abaissement des prix de re
vient, ne peut être atteint qu'indirectement. 

La tâche et le devoir de la direction est alors 
d'obtenir les fonds prévus par le plan financier 
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au titre des dividendes ainsi que des anciens et 
nouveaux investissements, même s'il intervient 
au cours de l'exercice une modification des salai
res, des prix du matériel ou des recettes. Afin de 
pouvoir remplir cette tâche, la direction doit veil
ler surtout à ce que les dépenses de l'exploita
tion ne dépassent pas les coûts théoriques résul
tant des chiffres de la planification à long terme. 

Pour la détermination des coûts théoriques, 
des prévisions de coûts sont établies chaque an
née en novembre, d'après le plan comptable du 
système standard de calcul des coûts de la Ruhr, 
sur la base des ventes probables qui seront réali 
sées l'année suivante sur l'extraction théorique 
pour les différentes sections de l'exploitation et 
pour l'administration. 

L'unité de mesure des frais de main-d'oeuvre 
est la dépense de postes pour une production de 
100 tonnes. Elle résulte de la production théori 
que ainsi que du personnel présent et des modifi
cations prévisibles, spontanées ou voulues, des 
effectifs et de la composition du personnel. 

Dans les prévisions concernant les frais de 
fournitures diverses, les chiffres des matériaux 
et machines absolument nécessaires pour l' extrac
tion théorique et souhaités pour la modernisation 
de l'exploitation, sont récapitulés sur la base des 
plans à long terme et des dernières expériences. 

Lorsque ces prévisions ont été complétées par 
les dépenses prévisibles pour les dégâts miniers, 
les frais généraux directement liés à l'exploita
tion par le service de comptabilité qui, à cet effet, 
incorpore dans les calculs les amortissements et 
les intérêts et tient compte des recettes. Enfin, 
le service financier élabore, en fonction du résul
tat prévisible d'exploitation, les prévisions finan
cières précitées qui englobent également les dé
penses et recettes extraordinaires, les impôts et 
taxes, les crédits et remboursements de crédits, 
ainsi que les fonds affectés aux anciens et nou
veaux investissements et les dividendes. 

Si le résultat des prévisions financières n'est 
pas satisfaisant en ce qui concerne les fonds dis
ponibles pour les investissements, les états pré
visionnels des frais d'exploitation font l'objet 
d'une nouvelle étude approfondie et sont modifiés 
en conséquence. 

Une telle adaptation des états prévisionnels 
des coûts aux besoins du plan financier est ren
due possible en premier lieu par un abaissement 
des frais de main-d'oeuvre et des dépenses de 
matériel. Pour abaisser les frais de main-d'oeuvre, 
on a pu, jusqu'au début de la mévente, augmenter 
le rendement théorique par poste et partant l'ex
traction théorique. 

Grâce à des travaux d'aménagement et de tra
çage de grande envergure et à la préparation de 
chantiers de réserve dans les différentes couches, 
il a été possible à la direction de 1' exploitation 
de modifier les plans d'abatage à court terme en 
respectant les règles minières et les' enseigne
ments de la pratique minière, de telle sorte que 
le ni veau de la production théorique et celui du 
rendement théorique par poste ont pu être atteints. 
Cependant, depuis le déclenchement de la crise 
des débouchés, les ventes prévisibles pour l'an
née à venir constituent la limite supérieure de la 
production théorique. Dans ces conditions, pour 
accroître le rendement par poste et, par consé
quent, pour abaisser les frais de main-d'oeuvre, 
i1 faut réduire les effectifs, par exemple en ne 
remplaçant pas, ou en ne remplaçant qu'en partie, 
la main-d'oeuvre quittant 1' exploitation. 

Dans une certaine mesure, mais toujours dans 
des proportions suffis an tes, il a toujours été pos
sible d'adapter les dépenses de matériel aux be
soins du plan financier, par des mesures d' écono
mie ou la renonciation à des acqu\sitions impor
tantes. 

Lorsque les coûts théoriques sont définitive
men t fixés, autorisation est donnée d'engager les 
dépenses nécessaires à l'exploitation figurant 
dans les états prévisionnels des coûts. A condi
tion de ne pas dépasser le montant des frais en 
DM/ t qu'ils sont autorisés à exposer, les diffé
rents chefs de service ont alors une grande liberté 
pour demander de mois en mois les machines et 
matériels qu'ils considèrent comme nécessaires, 
même par dérogation aux postes mentionnés dans 
l'état prévisionnel des coûts. Cependant, la direc
tion se prononce dans chaque cas, en fonction de 
la conjoncture et des postes liquidités, sur les 
acquisitions immédiatement amortissables dési
gnées dans les états prévisionnels des coûts com
me souhaitables pour la modernisation de l' exploi
tation. 

Les coûts théoriques et les résultats théori
ques déterminés avant le début de l'année de la 
planification sont actualisés lorsqu'un changement 
intervient dans les salaires, les prix ou les re
cettes au cours de l'année. La direction technique 
doit alors faire entrer en ligne de compte les nou
veaux coûts théoriques, au besoin en modifiant à 
court terme les pl ans d'abatage. 

Le respect des coûts théoriques est contrôlé 
par un seul auxiliaire de la direction, lequel con
fronte tous les mois, à l'aide du plan comptable 
de calcul des coûts dans les mines, les demandes 
des services et des départements avec les coûts 
théoriques et les coûts réels fournis par le service 
de la comptabilité. 
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ECART EN% ENTRE LES COUTS REELS 

ET LES COUTS THEORIQUES 

(coûts globaux théoriques = lOO) 

1956 1957 

Salaires , ·y compris les 
charges connexes + 1,2 + 0,9 

Appointements + 0,2 + 0,3 
Dépenses sociales spéciales + 0,3 + 0,7 

Total frais de main--d'oeuvre + 1,7 + 1,9 

Combustibles et énergie + 0,5 • 0,2 
Soutènement 0,5 + 0,4 
Autres frais de matériel + 1,1 • 0,4 
Livraisons et prestations 

de tiers 0,0 • 0,1 
Livraisons et prestations de 

services propres + 0,2 • 0,5 
Revenus divers de 1' exploitation • 0.6 • 0,5 

Total frais de matériPI + 0,7 • 1,3 
·-

Dommages miniers • 0,1 + 0,1 
Frais généraux liés à 

1' exploitation + 0,7 + 0,5 
Frais d'administration • 0,1 + 0,4 
Impôts et taxes + 0,3 0,0 

Coût de 1' extraction + 3,2 + 1,6 
Amortissements et intérêts • 1, 7 + 1,0 

Coûts globaux + 1,5 + 2,6 
Recettes • 0,1 • 2,3 

Résultat d'exploitation • 1,4 • 0,3 

1958 

• 1,7 
+ 0~1 
• 0,4 

• 2,0 

• 0,9 
• 0,7 

0,0 

• 1,0 
+ 1,3 

• 1,3 

• 0,2 

• 0,3 
• 0,2 
+ 0,1 

• 3,9 
• 1,7 

• 5,6 
+ 1,6 

+ 4,0 

Lorsque l'on compare entre eux les chiffres 
théoriques et les chiffres réels de ce siège d'ex· 
traction pour les années 1956, 1957 et 1958, on 
relève d'abord certains écarts entre les montants 
prévus et les montants réels des différentes caté
gories de coûts. Comme, dans l'.ensemble, ces 
écarts arrivent à peu près à se compenser, ils sont 
sans importance pour le résultat. Ils sont toute· 
fois une preuve de la liberté de mouvement réelle
ment obtenue par la direction de l'exploitation et 
de sa faculté de compenser les augmentations de 
coûts survenues dans un secteur déterminé par des 
baisses de coûts enregistrées dans un autre sec
teur. 

Le résultat, c'est-à-dire la différence entre le 
prix de revient total et les recettes, a été, en 
1957 - par rapport au prix de revient total théori-

que de 100 - à peu près égal aux prévisions, avec 
un écart de 0, 3% seulement. En 1956, cet écart a 
été d'environ 1,4% parce que le conseil d' admi
nistration avait décidé de faire au personnel, à 
l'occasion du jubilé, des dons qui n•ont pu être 
entièrement récupérés financièrement au cours 
des derniers mois de l'année comptable. 

Le résultat de l'année 1958 est un remarquable 
exemple de la faculté d'adaptation à une nouvelle 
situation du marché. Comme une partie de la pro
duction de cette année n'a pu être vendue, les 

liquidites de l'entreprise auraient dû en être af
fectées en égard aux dépenses prévues dans l'état 
prévisionnel. Grâce à des mesures prises dans le 
cadre de l'exploitation en vue de réduire les frais 
de main-d'oeuvre et les frais de matériel, il a été 
possible d'abaisser les prix de revient de 5,6% 
= 2, 78 DM/ t par rapport aux prévisions, d' amélio
rer de 4% les résultats et d'assurer ainsi les li
quidités de l'entreprise. 

Il est à remarquer que la souplesse dans la 
gestion de l'entreprise et dans la conduite de 
l'exploitation au point de vue de la planification 
des coûts n'est pas obtenue par un contrôle per
manent et détaillé de toutes les dépenses qui, en 
définitive, irriterait les chefs de service et leurs 
collaborateurs. 

Au contraire, en limitant ce contrôle des coûts 
à des sections en ti ères, telles que exploitation 
au fond, services de jour, etc ... , une certaine li
berté d'action est laissée aux chefs de ces ser
vices, sous réserve seulement de ne pas dépasser 
les coûts théoriques, et également par un appel, 
manifestement couronné de succès, au sentiment 
de responsabilité de tous les cadres. Il arrive 
même que le chef d'un service veut engager une 
dépense imprévue assez importante à la fin de 
l'année de planification demande au chef d'un au
tre service · qui lui donne satisfaction - de rédui
re ses propres dépenses d'un montant équivalent 
par rapport aux prévisions. La direction se félici
te d'une aide mutuelle de ce genre et l'autorise 
dans tous les cas. 

Bien entendut un tel système d'orientation des 
coûts risque d'inciter les chefs de service à vou
loir dépenser à tout prix les montants prévus dans 
les états prévisionnels des coûts en considération 
du fait que ces montants deviennent caducs à la 
fin de l'année de planification. 

Le niveau très favorable des coûts et résultats 
de cette société en comparaison de la moyenne des 
mines de la Ruhr - pour des raisons bien compré
hensibles nous n'indiquerons pas ici les chiffres 
absolus - permet toutefois de constater que le ris
que de dépenses inutiles n'est pas très grand dans 
ce cas. On voit, en outre, que l'administration 
d'une entreprise minière, suivant le système de 
planification des coûts est possible non seule
ment en cas de niveau relativement élevé des 
coûts avec réserves correspondantes, mais égale
ment lorsqu'on est en face de coûts d'un montant 
nettement inférieur. 

Enfin, la situation favorable des coûts indique 
que l'administration de l'entreprise et des chan
tiers suivant le système de planification des coûts 
permet d'atteindre, tout au moins indirectement, 
l'objectif que toutes les mesures de rationalisa
tion visent, à savoir la réduction des prix de re
vient. 
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UNE EXPERIENCE BELGE DANS LE DOMAINE 
DE L'ACCROISSEMENT DE LA PRODUCTIVITE 

J. LIGNY, Directeur Gérant des Charbonnages de M.F. 

Parmi les éléments qui ont une influence sur 
le rendement, certains dépendent des causes ex
térieures à la technique de l'exploitation et é
chappent entièrement à l'influence de l'exploi
tant: ce sont, par exemple, les variations de pro
duction, liées aux fluctuations de la demande et 
les variations du degré de plein emploi qui comme 
les premières sont influencées par l'évolution des 
cycles économiques. Par contre, d'autres élé
ments ont un caractère technique "largo sensu" 
et dépendent dans une très large mesure, si pas 
entièrement,~ de la volonté des exploitants: ce 
sont: 

- 1' organisation, 

- la concentration, 

- la mécanisation. 

1. C'est dans ces trois domaines que les Char
bonnages de Monceau-Fontaine ont entrepris une 
action dont 1' efficacité vous sera décrite au cours 
de cet exposé d'une description succinte des con
ditions géographiques, démographiques, écono
miques et techniques propres à 1' industrie char
bonnière belge en gFnéral et aux Charbonnages 
de Monceau-Fontaine en particulier. 

* Les premières exploitations du gisement houil
ler belge datent du 12e siècle. Ce n'est cepen
dant qu'à partir de la fin du 18e siècle que l'in
dustrie houillère belge prit son essor à la suite 
de 1' in ven ti on de la machine à vapeur et du 
développement des industries manufacturières. 

C'est à cette époque que l'exploitation des 
houillères acquit, en Belgique, un caractère 
industriel et permanent et qu'elle commença à 
se développer à un rythme accéléré. 

* La Sté Ame des Charbonnages de Monceau
Fontaine exploite dans la zone occidentale du 
Bassin de Charleroi une concession d'une su
perficie de 7.375 hactares. La Société actuelle 
a été fondée le 9 juin 1836. L'étendue actuelle 
de sa concession résulte de l'absorption de 
plusieurs sociétés charbonnières. 

L'exploitation est descendue à grande profon
deur et rencontre des difficultés qui entravent 
parfois l-a mécanisation. 

La Société qui comportait douze sièges d'ex
traction en 1952 en a réduit le nombre à huit 
dont trois extraient à quelque 1.300 mètres de 
profondeur. 

Au début du deuxième semestre 1959, le per
sonnel inscrit s'élevait à 6.566 personnes dont 
4.681 travailleurs du fond. 

SOUliER 

Sté Amo DES CHARBONNAGES DE 

MONCEAU-FONTAINE, MARCINELLE-NORD ET 

NORD DE CHARLEROI 

Plan de la Concession 
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Les réserves de gisement de la Société at
teignent 200.000.000 de tonnes. 

La capacité de production annuelle s'élève à: 

- 2.000.000 de tonnes de charbon (anthracite, 
maigre et demi-gras); 

400.000 tonnes d'agglomérés (boulets et bri
quettes); 

250.000.000 kWh (sans compter l'énergie é
lectrique que fournira le groupe de 125 MW à 
resurchauffe récemment installé par la Socié
té Coopérative Mixte de Production d'Elec
tricité "INTERSAMBRE" que les Charbon
nages de Monceau-Fontaine ont créée avec 
deux autres sociétés charbonnières du Bas
sin de Charleroi et deux producteurs-distribu
teurs d'électricité). 

Le captage du grisou est méthodiquement ap
pliqué: le volume de grisou capté et vendu s'est 
élevé à 15.996.929 m3 à 8.500 calories en 1958 
et à 22.087.619 m3 à 8.500 calories en 1957. 

2. La structure de la Société ainsi que ses résul
tats techniques ont subi depuis 1952 des modifi
cations qui apparaissent sur les diagrammes ci
annexés: 

1. Rendement Fond par travailleur et par poste 
travaillé. 

II. Rendement par ouvrier à veine. 

III. Production journalière et personnel de sur
face. 
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A. L'ORGANISATION DU TRAVAIL 

Le programme de 1' organisation qui a été adop
té et appliqué doit être entendu dans le sens 
large et s'étend depuis le recrutement de la main
d'oeuvre jusqu'à la formation d'ingénieurs à dif
férentes techniques en englobant la Sécurité du 
Travail, l'Hygiène du Travail et les Relations 
Industrielles. 

Mon intention est de vous entretenir des me
sures prises dans les domaines suivants: 

1. Le Recrutement et la Sélection. 

2. L'Accueil, 1 'Initiation et l'Adaptation de la 
main-d'oeuvre. 

3. La Formation professionnelle en général. 

4. La Formation particulière des spécialistes. 

5. La Formation d'ingénieurs d'organisation. 

6. Les Relations du Travail. 

7. La Prévention des accidents. 

8. L'Hygiène du Travail et en particulier la lutte 
contre les poussières dans les travaux du fond. 

1. Le Recrutement et la Sélection. 

La main-d'oeuvre minière étant rare, tout au 
moins avant la récession économique que nous 
connaissons depuis deux ans, les Charbonnages 
de Monceau-Fontaine ont été dans l'obligation, 
comme les autres entreprises charbonnières 

belges, de recruter de nombreux travailleurs dans 
les régions agricoles ou semi-industrialisées de 
Belgique ainsi que surtout dans plusieurs pays 
étrangers. 

La situation économique a modifié les sources 
de recrutement, qui sont actuellement les sièges 
d'extraction qui cessent complètement leur acti
vité ou la réduisent fortement. 

Néanmoins, les candi'dats au recrutement ne 
sont admis que si 1 'examen de sélection les re 
connaît aptes au travail. 

La sélection actuellement pratiquée comporte: 

a) la sélection medicale; 

b) la sélection psycnologique. 

La sélection médicale est effectuée suivant des 
critères qui ont été imposés par l'Arrêté du Ré
gent du 25 septembre 1947. 

La sélection psychologique, qui n'est pas obli
gatoire, a été appH quée à la Société en complé
ment de la sélection médicale, en vue d'obtenir 
une appréciation correcte des aptitudes psycholo
giques du travailleur; ces aptitudes jouent un rôle 
important dans le travail minier qui présente 
comme caractéristiques de se f.!iire en équipes et 
d'exiger de la prudence et du jugement. Ces ca
ractéristiques, ainsi que la diversité imprévisible 
et non stéréotypée des ac ti vi tés du mineur, 
mettent en jeu un ensemble complexe d'aptitudes 

mentales et caractérielles, beaucoup plus que des 
qualités exceptionnelles ou spécifiques. 

La Société a procédé à une étude des fonc
tions, a mis au point le critère psychologique des 
fonctions, a déterminé expérimentalement les 
tests à utiliser et a soumis aux tests les candidats 
à la maîtrise et à différentes professions spécia
lisées. 

Ce programme a été mis au point (scientifique
ment, techniquement et administrativement) et a 
été réalisé par des spécialistes attachés à la So
ciété: un licencié en psychologie, un licencié en 
sciences du travail et un docteur en médecine. 
La méthode de sélection actuellement en usage a 
contribué à faire disparaître des carences de la 
sélection rudimentaire ou routinière dont les con
séquences néfastes apparaissaient dans différents 
domaines tels que la prévention des accidents, 
la stabilité du personnel, la productivité, les re
lations du travail. Ces carences provenaient no
tamment du manque de coordination des différents 
services et de l'absence d'examens portant sur 
la formation intellectuelle, les déficiences men
tales et les capacités professionnelles des tra
vailleurs. 
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2. L'Accueil, l'Initiation et l'Adaptation. 

Je me bornerai à exposer succinctement les pro
cédés d'accueil, d'initiation et d'adaptation qui 
sont utilisés non seulement à Monceau-Fon taine 
mais dans tous les charbonnages belges depuis 
plusieurs années et qui s'appliquent aux nou
veaux travailleurs du fond. 

Le programme comporte trois périodes: 

La première (l'accueil} d'une durée de trois jours 
en surface, dont le but est d'établir un contact 
personnel du nouveau travailleur avec l'entre
prise en l'informant des différentes caracté
ristiques de l'entreprise et de la profession. 

Ces informations sont données par un agent 
préposé à l'accueil. 

La deuxième période (l'initiation} se compose de 
trois séries de six jours ouvrables. Le débu
tant est entièrement pris en charge par un mo
niteur qui lui donne des leçons soit dans une 
mine-image de surface, soit dans un chantier
école au fond et qui veille à ce que les tra
vaux confiés au débutant dans le chantier
école correspondent au programme des leçons. 

La troisième période (l'adaptation) d'une durée 
de trois mois est consacrée à 1' exécution au 
fond de travaux d'équipe, ne demandant pas de 
connaissances spéciales et rémunérées à la 
journée. 

Le moniteur progressivement leur enseigne des 
tâches nouvelles, selon un programme général 
d'instruction. 

3. La Formation professionnelle en général. 

Le programme de formation que nous appli
quons depuis 1951 a pour but de préparer le tra
vailleur non qualifié à l'une ou 1' autre qualifica
tion (abatteur, ouvrier préposé au creusement des 
galeries, etc.) ou de perfectionner les ouvriers 
en place. 

La méthode T.W.I. a été choisie et progressi
vement généralisée à tous les sièges de l'Entre
prise. Cette méthode est d'application aisée et 
d'efficacité certaine à condition qu'un ensemble 
de dispositions soient prises à l'intérieur de 
l'Entreprise et à tous les niveaux. 

L'application de la méthode T. W .1. a impliqué 
l'exécution d'un programme comportant les étapes 
suivantes: 

1. la formation d'ingénieurs instructeurs (forma
tion pédagogique et psychologique) par des 
organismes spécialisés dans le but de rendre 

ces ingemeurs capables d'enseigner les prin
cipes de la formation T. W.I. (qui est une for
mation accélérée); 

2. 1 'information par l'ingénieur instructeur des 
cadres supérieurs et des cadres de maîtrise de 
1 'Entreprise; 

3. la formation de moniteurs par l'ingénieur ins
tructeur; 

4. l'organisation de cycles de rappel qui doivent 
maintenir l'ambiance créée par les cessions 
d'information; 

5. le perfectionnement des moniteurs et la sur
veillance de leur travail. 

Dans chaque siège de la Société, tous les in
génieurs ont reçu la formation d'instructeur; leur 
rôle est de créer un état d'esprit pratique qui fera 
que tout agent de maîtrise sera un éducateur per
manent pour ses subordonnés. La formation pro
fessionnelle a donc comme point de départ 1' ap
plication de la méthode T. W.I. qui permet de pra
tiquer la formation accélérée. 

Si mon entreprise a choisi ce procédé, c'est 
qu'elle s'est trouvée après la guerre dans la 
même situation que celle qui aux Etats Unis a 
provoqué la naissance de ce procédé. 

La méthode T. W.I. ("Training Withing lndustry" 
qui peut se traduire par "Apprendre en travail
lant") est la méthode de formation accélérée la 
plus connue aux Etats Unis. Elle n'est pas une 
création purement intellectuelle; elle est au con
traire 1' aboutissement d'une recherche née d'un 
besoin renforcé par le hasard des guerres: la créa
tion d'une industrie de guerre ayant fait apparaî
tre aux Etats Unis des besoins importants de for
mation de personnel et de cadres, une équipe d'in
génieurs et de chefs éminents a attaqué le pro
blème avec 1' appui du gouvernement. 

Comme beaucoup de techniques, le T.W.I. est 
né et s'est développé pour répondre à des be
soins. Mais si à cet égard, il est un pur produit 
de l'empirisme, il a été, dès sa naissance, oré
cisé et mis au point selon des principes et des 
réflexions qui lui assurent sa véritable valeur. 

C'est dans toute la force du terme qu'il entend 
être une méthode: 

les moniteurs dont il vient d'être question sont 
des moniteurs qui ont été instruits en vue de par
ticiper à la formation du personnel. Pour ce faire, 
ils appliquent le premier programme du T. W.I. qui 
est "1' enseignement du travail". 

Je signale que mon entreprise a formé égale
ment des moniteurs pour les "relations du tra
vail". 
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A 1 'heure actuelle, il y a à la Société des 
Charbonnages de Monceau-Fontaine: 

Ingénieurs Instructeurs: 21 
Moniteurs à "l'enseignement du travail": 147 
Moniteurs aux "relations du travail": 15 

La méthode T. W.I. a contribué puissamment à 
constituer, à partir de groupes hétérogènes de 
travailleurs non qualifiés venus des pays les plus 
divers, des équipes homogènes et efficientes dont 
les relations sont basées sur l'interdépendance; 
chacun oeuvre avec les autres pour obtenir le ré
sultat optimum. 

La méthode T. W.I. possède toutes les qualités 
requises pour constituer ces équipes in terdépen
dantes car elle permet, lorsqu'elle est bien en
seignée: 

- de définir un but commun et d'obtenir l' adhé
sion à ce but; 

- de maintenir une discipline librement acceptée; 

- de susciter des impulsions dominantes positives. 

4. La Formation particulière des spécialistes. 

Quoiqu'elle soit valable pour l'entraînement à 
tout métier, la méthode T. W.I. ne suffit pas pour 
former des spécialistes devant possèder des con
naissances de base relativement étendues; la So
ciété des Charbonnages de Monceau-Fontaine a 
donc ouvert une école comportant des cours de 
formation 

- d'agents de maîtrise; 

- d'ajusteurs mécaniciens; 

- d'électriciens; 

- de conducteurs de loc omo ti ves; 

- de capteurs de grisou. 

Seuls sont admis à suivre ces cours les can
didats désignés sur la base d'examens psycholo
giques et du "merit rating". 

Les cours enseignés ont été rédigés par des 
ingénieurs de la Société en tenant compte des ca
ractéristiques du gisement et des méthodes d'ex
ploitation généralement en usage à la Société. 

L'expérience a montré que nous avons eu rai
son d'abandonner ce concept restreint qui con
sistait à considérer que 1' augmentation de la pro
ductivité résultait exclusivement d'une améliora
tion des méthodes d'exploitation et de l'organi
sation scientifique du travail. En attachant un 
crédit aux facteurs humains du travail et en nous 
efforçant d'exploiter les possibilités découlant 
d'une recherche méthodique de l'adaptation de 
1 'homme au travail, nous avons constaté que des 
moyens nouveaux se révélaient progressivement. 

Jusqu'à il y a quelques années, faute de moy
ens d'investigation des principaux facteurs en 
cause, la Société a subi une perte d'efficience 
provoquée par la désignation empirique ou mal 
fondée de sa maîtrise et du personnel occupant 
les fonctions spécialisées. 

Les progrès intervenus dans les sciences du 
travail, la constitution d'une équipe de spécia
listes (sociologue et psychologue) et les résul
tats encourageants obtenus lors d'une première 
étude systématique de la main-d' oeuvre ont incité 
la Société à s'atteler au problème de la formation 
des agents de maîtrise et des spécialistes. C'est 
par le choix judicieux des •élèves qui fréquentent 
les cours de formation dans les différentes pro
fessions énumérées qu'il nous a été possible d'a
méliorer la qualité de notre main-d'oeuvre. 

5. La Formation des ingénieurs aux méthodes 
d'organisation du travail. 

Après avoir constaté que la Société, comme 
d'ailleurs d'autres charbonnages aussi bien de 
Belgique que de 1' étranger, n'avaient pas suffi
samment utilisé certaines méthodes d'organisa· 
tion qui avaient fait leurs preuves dans certaines 
industries, plusieurs de nos ingénie-urs· on' reçu 
une formation d'organisateur en sui va nt pendant 
six mois les cours théoriques et pratiques don
nés par un organisme spécialisé dans ce domaine. 

Cet enseignement compprte comme programme 
notamment: 

- la quantification du travail; 

- la qualification du travail; 

- la recherche de la base salariale; 

- la sélection professionnelle; 

- l'économétrie, etc .. 

Cette formation s'est révélée très efficace: la 

Société dispose actuellement de quatre ingénieurs 
organisateurs. 

6. Les Relations du Travail. 

Ce domaine a été exploré et confié à des mo
niteurs qui ont été formés en vue d'appliquer le 
programme T. W.I. qui est consacré aux relations 
du travail. Les agents de maîtrise ont reçu égale
ment cette formation afin de les mettre à même 
de participer activement à l'établissement des 
bases sui vantes de bonnes relations avec le per
sonnel: 

1. Faire connaître à 1::haque travailleur comment 
on apprécie son travail. · 
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2. Reconnaître le mérite en tenant compte de tout 
effort particulier ou exceptionnel et en mon
trant sa satisfaction sur le champ. 

3. Informer .. les travailleurs, en temps voulu, des 
modifications apportées à 1' organisation du 
travail et si possible en donner les raisons. 

4. Utiliser au mieux les capacités de chaque tra
vailleur. 

Je crois utile d'insister sur le rôle qu'a joué 
la méthode T. W.I. et sur le fait qu'une telle mé
thode ne constitue pas, à elle seule, une panacée. 
Des résultats intéressants ont été obtenus par la 
méthode T. W .1. parce que cette méthode a été in
tégrée dans la politique humaine de la Société, 
cette politique comportant: 

1. L'établissement et le maintien de structures 
d'organisation adéquates. 

2. La préparation psychologique des cadres à 
tous les niveaux de la hiérarchie en vue d'ob
tenir leur adhésion et leur collaboration ac
tive. 

3. L'étude descriptive et analytique des fonc
tions des postes de travail. 

4. La sélection médicale et psychologique des 
travailleurs. 

S. La formation du personnel. 

6. L'étude systématique des facteurs humains et 
matériels qui influencent la sécurité et l'hy
giène; la mise en oeuvre des mesures préven
tives. 

7. Le contrôle permanent des résultats. 
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7. La Prévention des Accidents. 

Jusqu'en 1952, les ingénieurs de la Société 
estimaient comme la majorité de leurs collègues, 
que la prévention des accidents devait surtout 
être menée sur le plan technique, c' est-à.:.dire en 
améliorant les qualités de soutènement, en équi
pant les machines d'engins de protection et en 
dotant le personnel de moyens in di vi duels de pro
tection: gants, casques, souliers à bouts ferrés, 
etc. Certes ces moyens se sont révélés efficaces, 
mais ils n'ont permis de réduire le nombre et la 
gravité des accidents que dans des proportions 
assez faibles. En 1952, des expériences person
nelles et des recherches de spécialistes ont mon
tré que le facteur humain devait être pris en con
sidération et utilisé largement dans la lutte contre 
les accidents. Un service de sécurité a été cons
titué sur une base plus large que le service lé
galement imposé; il fut élargi, il y a quelques 

années par la création d'un service psychologique 
et d'un service d'études et de statistiques de 
sorte que la Société dispose actuellement d'un 
organisme qui lui permet: 

- de développer, par l'éducation et la propagande, 
l'esprit de sécurité chez le travailleur; 

- d'analyser objectivement les accidents pour en 
définir la cause unique ou les causes combi
nées; 

- de déterminer les mesures à prendre; 

- d'en contrôler l'exécution. 

Le diagramme V permet de se rendre compte 
de l'évolution de la situation (il faut noter que 
les années 1950 et 1951 ne peuvent pas être com
parées aux années sui vantes car la loi sur la ré
paration des accidents du travail a subi un chan
gement important à la fin de 1951: c'est à ce mo
ment que les taux d'indemnisation des blessés 
sont passés de 50 - 66% a 80 - 90% du salaire 
journalier, ce qui a amené automatiquement l'aug
mentation importante du taux de fréquence mise 
en évidence sur le diagramme). 

8. L'Hygiène du Travail et en particulier la lutte 
contre les poussières dans les travaux du 
food. 

Sans entrer dans trop de détails en ce qui con
cerne 1' utilisation des procédés de lutte contre 
les poussières, je rappellerai brièvement que les 
moyens généralement utilisés dans les chantiers 
d'abattage sont. 

- l'arrosage des fronts; 

l'emploi des marteaux piqueurs à pulvérisation 
d'eau; 
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le havage humide; 

- l'injection d'eau en veine. 

A ces moyens classiques destinés à empêcher 
la formation des poussières ou à les abattre dès 
leur formation, viennent s'ajouter les batteries 
de pulvérisation d'eau dont le but essentiel est 
1' abattement des poussières dispersées dans l'at
mosphère de la mine. 

De tous ces procédés, celui dont l'efficacité 
s'est avérée la plus intéressante, compte tenu 
des conditions de gisement de notre concession 
(ouverture, puissance, pente, dureté, granulomé
trie, etc.) et malgré des difficultés de mise en 
application (nature des épontes) est sans con
teste l'injection d'eau en veine. Aussi, c'est ce 
procédé que la Société a largement développé: 
actuellement 75% de la production proviennent 
de chantiers soumis à l'injection d'eau en veine, 
pratiquée au moyen de pompes pneumatiques ali
mentées à la pression de 5 Kg. cm2 et injectant 
l'eau à haute pression (de 100 Kg/ cm2 à 350 
Kg/ cm2). 

La prévention technique des poussières a pro
voqué indubitablement des conséquences sociales 
et économiques appréciables. 

Dans le but de préciser 1' amélioration des con
ditions de travail due à l'injection d'eau en veine, 
des mesures plus systématiques et plus instruc
tives que les mesures légalement obligatoires 
sont effectuées méthodiquement dans les chan
tiers d'abattage de la Société. Ces mesures sont 
effectuées au moyen d'appareils qui permettent 
la détermination de la granulométrie et de la con
centration numérique des poussières. Les mesures 
ont permis d'enregistrer une réduction de l'ordre 
de 80 à 85 % du nombre de particules comprises 
entre 0,5 et 5 u c'est-à-dire d'une très grande 
partie de la tranche granulométrique considérée 
actuellement comme la plus dangereuse au point 
de vue médical. 

Les résultats obtenus à ce jour permettent 
d'espérer qu'il sera possible d'assainir l'atmos
phère des travaux miniers jusqu'à un point tel que 
les pneumoconioses radiologiquement décelables 
restent non évolutives après un certain nombre 
d'années d'occupation au fond. 

Bien que la lutte contre les poussières dans 
les travaux d'abattage ait été mise au point et 
appliquée, dans le seul but d'améliorer les con
ditions d'hygiène du travail, il est heureux de 
constater que la productivité n'en est pas pour 
autant affectée. Bien au contraire, car d'une fa
çon générale, on constate que l'injection d'eau 
en veine s'accompagne d'un accroissement du 

rendement à l'abattage: cet accroissement est 
certainement dû à la dislocation du massif en 
place, dislocation d'autant plus importante que 
la pression d'eau est plus élevée (le rendement 
à veine d'un chantier de la Société où l'abattage 
s'effectue au marteau piqueur est passé de 9 
tonnes sans injection d'eau à 12 tonnes avec in
jection). 

Il est vraisemblable que 1' amélioration de 1' at
mosphère des chantiers constitue en soi un fac.
teur favorable de stimulation au travail qui se 
traduit par une réduction de 1' absentéisme. 

Certains aspects de l'hygiène du travail n'ont 
pas été évoqués; je me suis borné à évoquer celui 
de la lutte contre les poussières dans les chan
tiers d'abattage seulement en éliminant la lutte 
contre les poussières dans les galeries en creu
sement, où le danger des poussières a disparu en 
même temps que la fatigue avec le forage sur per
forateurs à injection d'eau portés sur béquilles 
et 1' arrosage des terres avant leur chargement 
mécanique. 

B. LA CONCENTRATION 

La Société a opéré la concentration en vue 
d'obtenir un accroissement de production par 
siège, par étage et par chantier. 

Il y a cinq ans: 12 sièges produisaient 6.200 
tonnes nettes/jour (la capacité de production 
journalière était de 7.000 tonnes nettes). 

Actuellement: 8 sièges produisent 5.200 tonnes 
nettes/ jour (la capacité de production journa
lière est de 8.000 tonnes nettes). 

La concentration interne est pratiquée depuis 
de nombreuses années: 

elle a été intensifiée à mesure que les avan
tages nés de l'organisation du travail per
mettaient d'utiliser au maximum les possibili
tés de la mécanisation. 

A ce jour, le nombre de chantiers d'abattage 
de la Société est de 24 Ua production nette 
journalière par chantier varie de 450 tonnes à 
100 tonnes). 

C. LA MECANISATION 

La Société a utilisé au maximum, tant dans les 
travaux du fond que de hl surface, les possibili
tés offertes par la mécanisation. 

L'expérience a montré que la mécanisation im
plique la formation professionnelle précédée d'une 
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sélection médicale et psychologique, ainsi que 
1' organisation méthodique du travail, qui permet 
la mise au point très soignée de, tous les détails. 

Il est évident que 1' évolution industrielle char
bonnière est axée sur la mécanisation; il est cer
tain que 1' organisation et la formation ont une in
fluence sur les travailleurs et les cadres. La So
ciété s'est rendu compte que les caractéristiques 
de son personnel surtout et de son gisement, l'em
pêchaient de profiter, dans une mesure aussi 
large que d'autres exploitants, de l'application 
immédiate des progrès techniques. 

C'est à la suite de cette conception que furent 
admises la nécessité et l'urgence de procéder à 
la mise au point d'une organisation du travail 
capable de profiter au maximum des possibilités 
d'accroissement de la productivité offertes par la 
mécanisation. 

Les résultats obtenus à ce jour figurent au 
diagramme 1; ils ont été obtenus grâce aux progrès 
réalisés dans les domaines suivants: 

1. Creusement des galeries au rocher: 

a) Avancement journalier de 19 à 12 rn en 3 
postes de 5 personnes. 

Section à terres nues: 10 m2. Revêtement 
en cadres Toussaint Heintzmann. 

b) Avancement journalier de 2 rn en 3 postes 
de 5 personnes. 

Section à terres nues: 22 m2. Revêtement 
en claveaux de béton de 0,50 rn d'épais
seur. 

2. Transport en galerie: locomotives. 
3. Transport en voies: Transporteurs à courroie 

qui sont remplacés progressivement (pour rai
sons de sécurité et d'économie) par des trans
porteurs métalliques à écailles. 

4. Evacuation en taille: Transporteurs métal
liques blindés ou scrapers. 

5. Abattage de la houille: 25% de la production 
actuelle proviennent de l'abattage mécanique 
(Schnellhobel, Anbauhobel, scraper-rabot à 
câbles, haveuse). Le reste de la production 
est abattu aux marteaux piqueurs à main. 

Les possibilités offertes par le scraper-rabot 
à câble permettent de prévoir dans un délai 
assez rapproché une diminution assez sen
sible du pourcentage de la production prove
nant de l'abattage manuel. 

6. Remblayage par scraper des terres provenant 
du creusement des voies de tête du chantier. 

7. Développement du soutènement métallique: 
étançons et bêles articulées. 

8. Injection d'eau en veine. 

9. Captage du grisou. 

10. Emploi de la technique des télécommandes 
en vue d'une solution rapide et sûre des pro
blèmes d' aérage. 

11. Développement de l'électrification: la quanti
té d'énergie électrique consommée directe
ment dans les travaux du fond a doublé en 
six ans. 

12. Dans certains cas, découpe du gisement con
çue pour permettre l'exploitation par tailles 
rabattantes (éventuellement, exploitation d'un 
panneau par deux tailles rabattantes simul
tanées). 

13. L'introduction du soutènement articulé sur 
piles de bois dans certaines voies d'abatage. 
S'il est clairement établi que le mode d' amé
nagement des gisements a une influence sur 
la résistence des galeries, il est non moins 
certain que la marche d'un chantier d'abatage 
est commandée en grande partie par l'état des 
voies d'accès. 

Le transport à partir des chantiers mécanisés 
à longs fronts de taille et l'approfondissement 
ont rendu nécessaire le creusement de gale
ries à grande section et le maintien d'une 
section appropriée pendant toute la durée de 
l'abatage. C'est pourquoi depuis 1954 mon 
entreprise a équipé plusieurs galeries de sou
tènements articulés sur piles de bois, sys
tème adapté aux conditions locales, qui ne 
nécessite que peu de frais d'entretien, garan
tit une plus grande sécurité et ne s'oppose 
pas au perfectionnement technique. L' expé
rience a montré que le choix de ce type de 
soutènement peut être considéré comme heu
reux. 

Ce choix se fonde sur des études de l 'INI
CHAR Ons ti tut national de l'industrie charbon
nière), dont le directeur et le chef du service des 
études, MM. Venter et Stassen, séjournent parmi 
nous. 

La participation de l'INICHAR au développe
ment technique des mines belges ne se limite pas 
à des recherches sur le soutènement en galerie. 
Le champ de recherches de cet institut va de 
1' extraction proprement dite à la valorisation du 
charbon. 

La coopération entre 1 'INICHAR et les ser
vices techniques de ma société s'est développée 
dans plusieurs domaines, et je me plais à cons
tater que cette collaboration amicale a toujours 
été pour nous d'une grande utilité. C'est pourquoi 
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1 e suis heureux de saisir cette occasion pour ex
primer publiquement à MM. Venter et Stassen, et 
à leurs collaborateurs, toute ma reconnaissance 
pour l'aide que l'Institut national charbonnier de 
Belgique a apportée à ma société. 

Je vous aurai ainsi exposé un exemple belge 
dans le domaine de l'accroissement de la produc-

tivité. Cet exemple n'est nullement isolé; bien au 
contraire, d'autres résultats pourraient être énu
mérés. Ceux-ci se différencient peut-être par les 
moyens employés, mais non par le but visé, à 
savoir augmentation de la productivité et renfor
cement de notre capacité concurrentielle vis-à-vis 
du pétrole et du charbon d'importation. 
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MESURES DE RATIONALISATION DE L'EXPLOITATION 
DANS LE BASSIN DU NORD ET DU PAS-DE-CALAIS 

P. DUFAY, Directeur des Services Techniques du Fond 

aux Houillères du Bassin du Nord et du Pas-de-Calais 

La rationalisation d'un ensemble mmter aussi 
important que le Bassin du Nord et du Pas-de
Calais, (60 Sièges, de valeurs très différentes, 
en activité) ne saurait être commandée par la .seult 
supputation du progrès technique prévisible. 

Si la coni oncture varie fortement, l'équilibre 
de 1 'ensemble s'en ressent et des décisions mo
difiant la structure doivent intervenir. Devant la 
complexité d'un tel problème il faut souligner 
d'abord la nécessité d'une définition correcte des 
objectifs à atteindre, sans laquelle les techni
ciens ne peuvent agir efficacement. 

Parmi les objectifs généraux assignés dans le 
passé nous avons déjà vu: 

- la plus grande production possible- désir avant 
tout économique, 

le plus bas prix de revient - souci d'abord fi
nancier, 

nous allons maintenant voir apparaître: 

- la production réduite en même temps que le 
prix de revient, but délicat à joindre en gise
ment régulier, plus accessible en ressources 
accidenté es; 

la production accrue avec un prix de revient 
diminué ce qui, en gisement médiocre et hété
rogène peut apparaître rapidement comme hors 
de portée et au contraire facile en charbon fa
vorable. 

Quoiqu'il en soit il est d'abord nécessaire de 
procéder à un classement méthodique des sièges 
suivant leurs résultats, c'est-à-dire les excédents 
des recettes sur les dépenses, tels qu'ils appa
raissent en comptabilité (amortissements et 
charges financières comptées, frais généraux ré
partis). 

Dans une entreprise nationalisée 1 'équilibre 
global entre les deux termes doit être recherché. 
Le prix de vente moyen (compte tenu de la diver
sité des valorisations) doit être égal au prix de 
revient moyen (malgré l'incidence des conditions 
différentes d'exploitation). 

Il n'y a donc rien d'étonnant à ce qu'un grand 
nombre de sièges fassent apparaître des résultats 
comptables négatifs. 

Si l'équilibre financier n'est pas atteint, et si 
un déficit final se manifeste, la nécessité de juger 
les fosses à plus mauvais revenus, toujours pré
sente, deviendra pressante. 

L'examen doit se faire par l'étude des condi
tions - recettes et dépenses - marginales du 
siège. Si un déficit est constaté on dira que le 
siège est absolument déficitaire, signifiant par là 

dépenses directes du fonctionnement. 

Même dans le cas de l'équilibre du Bassin une 
telle situation appellerait une intervention, en 
vue d'une baisse du prix de vente après correc
tion de l'anomalie. 

Dans le cas du déficit global l'urgence d'une 
décision est plus grande car cette mauvaise si
tuation contribue non seulement à retarder la cou
verture des amortissements (donc à réduire le 
dynamisme technique de 1' entreprise) mais encore 
à créer délibérément des difficultés de trésorerie. 

Finalement les sièges seront classés en trois 
catégories: 

- les bénéficiaires dont le revenu en comptabi
lité est positif, 

- les absolument déficitaires qui ne couvrent pas 
les frais courants de l'exploitation, 
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- les déficitaires en comptabilité dont les résul
tats permettent la couverture des frais courants, 

mais sont insuffisants pour assurer le service 
des amortissements et des frais généraux. 

Cette troisième catégorie n'a de signification 
sérieuse que si elle est très importante, si l'équi
libre global n'est pas atteint et si la situation de 
chacun d'eux ne peut être améliorée. 

Si sur le vu de ce classement l'on concluait 
que pour redresser la situation il faut: 

- saturer les premiers, 

- réduire ou arrêter les seconds, 

- examiner, pour les améliorer, les conditions de 
marche des troisièmes, 

on aurait une directive d'action valable, mais 
simpliste, en définitive insuffisante, pour con
duire à des décisions vraiment appropriées. 

En effet deux observations doivent être faites: 

- en gisement hétérogène le régime de marche 
d'un siège peut varier fortement dans le temps; 
il faut donc savoir si la marche déficitaire 
constatée est durable ou simplement épiso
dique. 

- même si l'on pense être dans le cadre d'un 
fonctionnement de "croisière" caractérisé il 
faut analyser le mécanisme des choses. 

Le moyen le plus clair pour cela est la compa
raison des résultats réels à ceux qui pourraient 
être obtenus suivant un optimum à dé finir. 

Cette notion d'optimum doit satisfaire à un 
critère économique précis: elle doit conduire au 
revenu maximum accessible, pour l'exploitation 
du gisement concédé, par l'usage des installa
tions existantes. 

Bien que les facteurs de cet optimum soient, 
en pratique, souvent impossibles à chiffrer exac
tement, son existence est indubitable et peut être 
rendue sensible précisément dans le cas de la 
mise en oeuvre d'un gisement médiocre et hété
rogène dans le genre de celui que nous devons 
habituellement considérer. 

On peut admettre en effet que les paramètres 
essentiels de 1' optimum sont: 

la production journalière fa qui règle le "stan
ding" du siège et une réduction plus ou moins 
accusée des "improductifs" des services géné
raux par rapport aux ouvriers utilisés directe
ment en couche. 

Il y a intérêt à ce que Po soit grand pour faci
liter l'amortissement des frais de "création" 
des installations en particulier en ce qui con-

cerne le Jour et les Services de l'extraction, 
mais la limite viendra de la structure des res
sources et de l'impossibilité de travailler dans 
des champs ou trop épais ou trop étendus. 

- L'importance et la valeur des panneaux exploi
tés. Si la ressource R comporte N panneaux 
pour chacun desquels un revenu "partiel" peut 
être évalué, il est évident que le revenu global 
à escompter de l'exploitation croîtra tant que 
l'on déhouillera des quartiers "positifs", puis 
passera par un maximum avant de décroître sous 
1' effet de la prise de lambeaux de plus en plus 
lourdement négatifs. 

Revenu global pour 
lo prise de ex: R 

A 

JOO% de prise 
de lo ressource 

R J'origine 

L'optimum correspond au revenu de A c'est-à
dire à un rythme de production P0 journalière qui 
correspond à la proportion C'.1IC. de la ressource R 
d'origine consicierée comme "économiquement" 
exploitable. 

Ces explications générales données dans le 
but de situer le problème, nous pouvons exposer 
sous trois rubriques principales les mesures de 
rationalisation possibles dans le cadre d'un en
semble minier complexe: 

A - Arrêts, modernisation, regroupements, 
écrémages. 

B - Progrès technique. 

C - Mesures de "management". 

A - ARRETS, MODERNISATION, REGROUPE
MENTS, ECREMAGES. 

Sans vouloir évoquer tous les cas de figure 
possibles, une étude de siège doit suggerer des 
solutions précises dont voici quelques exemples: 

1) Toute la ressource est économiquement exploi
table d'où il résulte que le revenu global pré
visible croît constamment. 
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Le gisement est facile, les déhouillements 
peuvent être conduits rapidement et la production 
journalière P0 désirable est surtout déterminée 
par la vitesse que l'on peut imprimer à la réalisa
tion des travaux. Un planning bien étudié doit 
permettre de déterminer P0 • 

- Si P0 est inférieur à la capacité de produc
tion du siège, mais supérieur à la production P 
actuelle, la première étude à entreprendre est 
celle des moyens capables de relever le taux 
d'extraction. Cela peut aller d'un simple renfor
cement d'effectifs à un changement de l'équilibre 
des travaux par l'intensification des préparations. 
Il s'agira plutôt de correctifs de gestion que de 
modification des installations. 

- Dans tous les cas et de façon inévitable, si 
P0 est supérieur à la capacité de l'extraction, des 
remaniements plus profonds pourront être exami
nés: 

- si l'étendue du champ ne peut être augmentée, 
envisager les modernisations capables d'ac
croître la capacité d'extraction. Eventuellement 
revoir le découpage dans le dessein d' accroî
tre la vitesse d'approfondissement annuel. 
L'exploitation sur un étage pourra, dans cer
tains cas, être remplacée par l'organisation des 
travaux sur 2 étages simultanés qui permet la 
mise en oeuvre d'une ressource doublée. 

- si le champ peut être étendu, soit par l' addi
tion d'un champ vièrge, soit par le regroupe
ment d'une fosse voisine, de nouveaux projets 
pourront prendre corps aussi nombreux qu'il y 
aura de variantes possibles, certains d'entre 
eux pouvant comporter des travaux sur 2 étages 
simultanés. 

Ces projets établis méthodiquement doivent 
être classés suivant leurs bilans et leurs renta
bilités. 

2) La ressource cataloguée ne peut être prise 
qu'en partie, le revenu global et P0 passant 
par un optimum. 

En gisement hétérogène où la dispersion des 
valeurs des panneaux est grande, cette conclu
sion apparaîtra souvent. De nombreuses solutions 
plus ou moins inspirées de conditions locales 
peuvent en résulter. En voici quelques-unes: 

- l'optimum même réalisé laisserait encore le 
siège fortement et absolument déficitaire. Au
cun progrès technique imaginable ne peut chan
ger radicalement l'estimation faite. Une déci
sion d'arrêt immédiat s'impose. Si le siège est 
peu chargé d'amortissements et si le personnel 

peut être occupé au voisinage dans des sièges 
plus favorables, le gain est certain. Si le per
sonnel doit être perdu il faut étaler les inci
dences sociales de la décision et accélérer le 
processus d'adaptation de l'appareil adminis
tratif à une production globale plus faible. 

- les réserves économiquement exploitables ne 
constituent qu'une partie relativement faible 
des ressources cataloguées ( coc: moyen ou pe
tit). La production P0 sera inférieure à la capa
cité d'extraction du siège. 

- si le champ, en outre, ne peut être étendu on 
peut être conduit à achever les déhouillements 
sur l'étage en cours mais à renoncer à l'étage 
suivant si le "revenu" du siège est insuffisant 
pour payer la création d'une nouvelle ossature. 
Dans ce cas la décision serait l'arrêt à terme. 

- si le champ peut être étendu, des solutions de 
regroupement sur les sièges voisins seront à 
étudier. 

On peut ainsi avancer l'idée que le regroupe
ment est le moyen type pour améliorer les bons 
gisements découpés initialement en unités trop 
petites ou bien pour tirer partie des gisements 
médiocres et hétérogènes. 

Le Bassin du Nord se trouve normalement dans 
le second de ces cas et le regroupement a permis 
non seulement des équipements jour compatibles 
avec des extractions de 3 à 4.000 tonnes mais 
encore d'agrandir assez les champs pour qu'ils 
contiennent une masse suffisante, par étage, de 
ressources exploitables. 

L'extension des champs nous a amenés sou
vent pour ne pas réduire trop les temps de travaux 
productifs au chantier à la disposition type basée 
sur: 

- des puits constituant un "atelier d'extraction" 
pour le charbon et les terres connectés aux ins
tallations de Jour et ne permettant pas les des
centes de personnel ou de matériel. 

- des puits périphériques par où s'opèrent les 
descentes personnel et matériel auxquels sont 
alloués des champs partiels desservis, au fond, 
pour le charbon et les terres, par de puissants 
moyens de roulage rattachés à l'atelier d'ex
traction. 

Retenir toutefois que cette disposition n'est 
heureuse que si elle n'aboutit pas à faire consi
dérer le siège de regroupement comme une simple 
addition des sièges périphériques. II faut admettre 
que l'organisation des travaux ne comporte pas 
de fragmentation du champ et que par suite l'u
sage des puits auxiliaires peut subir de fortes 
variations dans le temps. 
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1er PROJET 

ETAGE- 325 M .. SUR LE N' 2 D'OIGNIES 

SURFACE, 14,2 kml 

2éme PROJET 

ETAGE- 456 m- SUR LE N' 10 D'OIGNIES 

29,21rlll2 

3ème PROJET 

ET AGE EN·OESSOUS DE 456 m .. SUR LE N• 10 D'OICNIE S 

SURFACE: 49,2 km2 

N.L. 

~ 

Regroupement de sièges 

On trouvera une illustration de l'évolution des 
idées au sujet de l'étendue du champ par les 
schémas suivants qui donnent les champs prévus 
pour regroupements successifs. Ces champs d'a 
bord limités à l'ancienne concession d'Ostricourt 
se sont développés de façon de plus en plus im
portante vers les anciepnes concessions de 
Dourges et de Courrières. Inutile de souligner que 
la nationalisation en effaçant les anciennes con
cessions a donné une possibilité décisive de 
réalisation de tels projets. 

Les capacités d'extraction ont été de 2. 700 
tonnes pour le N° 2 d'Oignies à - 325, elles se
ront pour le N° 10 d'abord de 5.000 puis de 8.000 
tonnes. 

Les projets dont nous avons parlé plus haut 
sont basés sur la conviction qu'une partie de la 
ressource ne pourra pas être exploitée. Des res
sources "techniquement" exploitables et catalo
guées à ce titre dans la ressource d'origine R se 
révèleront non "économiquement" exploitables. Il 
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s'agit de savoir comment le choix entre les pan
neaux doit être fait. 

L'écrémage consiste à prendre effectivement 

décision. Sans entrer dans plus de détails il est 
bon de souligner la difficulté réelle de cette opé
ration qui ne doit être valablement examinée 
qu'après des reconnaissances suffisantes et tians 
le cadre d'un programme réel d'exploitation. 

On ne peut en effet supputer correctement les 
dépenses imputables à un quartier sans tenir 
compte de sa place dans le gisement et de 1 'inci
dence réelle des frais généraux du siège sur ses 
coûts. L'obligation de procéder méthodiquement 
est en réalité le seul frein efficace à des déci
sions plus ou moins anarchiques dont les consé
quences en gisement médiocre peuvent être ca
tastrophiques. 

Situation actuelle. 

Les regroupements de sièges dans le Bassin 
du Nord ont été entrepris conformément à trois 
"plans" successifs qui doivent amener progressi
vement le nombre des sièges d'extraction en acti
vité de 114 en 1944 à 41 en 1965. L'extraction 
unit~ire doit passer ainsi de 800 t/ jour à près de 
2.500 tonnes, soit une puissance par installation 
triplée en vingt ans. 

Voici ou nous en sommes actuellement: 

Situation prévue Situation 
en 1965 fin 1959 

% % 

Nombre de l'ex- Nombre de l'ex-
traction traction 

Sièges de 
plus de 5 000 t/ Jour 4 23 1 5,6 

Sièges de 
4 000 à 5 000 t/ Jour 3 13 1 4,4 

Sièges de 
3 000 à 4 000 t/ Jour 4 13 3 11 

Sièges de 
2 000 à 3 000 t/ Jour 13 32 14 34 

Sièges de 
1000 à 2 000 t/ Jour 11 15 23 33 

Sièges de 
moins de 1000 t/ Jour 6 4 18 12 

41 2500 60 1600 
Totaux de moy- t/ jour de moy- t/ jour 

enne enne 

L'extraction moyenne par siège en ac ti vi té est 
déjà le double de celle de 1944, mais il est vi
sible que les gains qui sont encore à réaliser 
sont importants puisqu'ils doivent aboutir à la 
concentration de 41 à 17 des installations de ca
pacité inférieure à 2.000 t/ jour. Il se peut d'ail
leurs que des retouches soient apportées aux pro
jets mais toujours pour accentuer la concentra
tion et en accroître 1' intérêt. 

Les gains déjà réalisés à la suite de ces opé
rations sont importants: 

- au "Jour", des Sièges les journées aux 1,000 
tonnes ont baissé depuis 1950 d'au moins 50 et 
il est probable qu'une économie supplémentaire 
de 20 à 30 est encore possible. 

- au "Fond", 1 'imputation directe sur la contrac
tion enregistrée des services généraux (25% 
depuis 10 ans) est délicate car une plus grande 
concentration s'est réalisée parallèlement dans 
les quartiers en veine. La part de chacun de 
ces moyens dans le résultat final est difficile 
à séparer, bien qu'il soit certain que les moy
ens de desserte mis en oeuvre dans les sièges 
puissants aient fortement facilité les efforts 
faits pour accroître le débit des points de char
gement. 

Le gain est certain chaque fois que le gise
ment permettait une concentration de travaux telle 
qu'on ne pouvait la réaliser par manque de capa
cité d'extraction. On peut estimer qu'en moyenne 
cette gêne était et reste réelle dans les sièges 
capables de moins de 1.500 tonnes/ jour. 

Le regroupement, facteur de grossissement, 
est aussi normalement une condition préalable 
aux gains réalisables par le progrès technique 
proprement dit. 

B - PROGRES TECHNIQUE. 

C'est le progrès technique, appuyé sur les 
moyens procurés par les modernisations et les 
regroupements qui a permis les gains de rende
ment fond que vous connaissez: 1.089 kg en 1950 
ou 1.136 kg en 1938 à 1.500 kg en 1958. 

Si l'on choisit un critère plus "économique" 
la production nette annuelle par inscrit au fond 
est passée de 264 t en 1950 à 356 t en 1958. 

Nous allons faire rapidement le point aux 4 
points de vue suivants: 

a) mécanisation des travaux, 

b) concentration structurale, 

c) concentration "d'opération", 

d) compression des "improductifs".· 

a) Mécanisation des travaux. 

Jo) Développement de la "modernisation des 
tailles". 
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Caractéristiques des tailles 

'7o Production Avancement Rendement Puissance Ouve nu re 
de 1 1 1 utile de la 

l'extraction jour jour jour veine totale 

(tonnes) (mètres) (tonnes) (mètres) (mètres) 

Haveuses à tambour de 135 ch 8,7 280 1,57 5,3 1,08 1,43 

Haveuses à tambour de 80 ch (1) 2,2 186 1,28 4,4 1,09 1,41 

Haveuses normales 5,7 182 1,16 4,2 1,07 1,41 

Rabots (2) 18,2 229 1,52 4,3 0,92 1,18 

Chambres et Piliers 6,6 128 1,86 4,3 0,97 1,22 

Total 41,4 202 1,50 4,5 0,99 1,28 

(1) Y compris les haveuses de gisement penté type Alacchi. 

(2) Y compris les rabots-béliers et les abatteuses Valantin. 

On peut estimer que cette évolution se pour
suivra à une cadence de l'ordre de 5% par an pen
dant au moins 4 ou 5 ans. Les points intéressants 
actuellement sont: 

- le développement des haveuses à tambour. 

L'utilisation de ces machines se fait chez 
nous pour des raisons très différentes de celles 
mises en avant en Angleterre. 

La machine de 80 ch ne s'est guère dévelop
pée en raison du bris et de l' empoussièrage qu' 
elle provoque. Par contre, la machine 135 ch, 
deux fois plus rapide se répand rapidement depuis 
le début de l'année 1959 (1% par mois). Les ques
tions de granulométrie et d' empoussièrage ne sont 
cependant pas encore réglées parfaitement mais 
l'engin qui est capable de passer sans s'arrêter 
dans les zônes accidentées des chantiers paraît 
être un outil particulièrement bien adapté à nos 
chantiers. 

C'est cette possibilité d'abatage même dans 
les terres des épontes (chez nous rarement gré
seuses) qui permet de prévoir un vaste champ 
d'application à cette machine. La nécessité de la 
faire circuler sur le blindé limite toutefois son 
emploi aux veines dont l'ouverture est au moins 
égale à 90 centimètres. 

Une de nos préoccupations essentielles est 
donc de rechercher un outil analogue, circulant 
sur le daine si cela est nécessaire, pour travailler 
dans les veines dont 1' ouverture est comprise 
entre 60 et 90 centimètres qui constituent la moi
tié de nos ressources. 

Les petites veines en question ne peuvent être 
mécanisées pour le moment que par le rabot mais 
seulement dans les plages régulières. 

- la modernisation du soutènement en taille. 

Nous admettons la rentabilité du soutènement 
hydraulique dans les tailles dont 1' avancement 
journalier avoisine 2 mètres. 

Le développement de cet outillage ne pourra 
qu'être assez lent en raison de l'existence d'un 
stock considérable d'étançons mécaniques et de 
l'importance des dépenses à engager. 

Ces outils doivent faciliter 1' introduction des 
organisations de travail continu dans les chan
tiers. 

Le soutènement hydraulique marchant fait 1' ob
jet d'essais suivis et nous pensons que dès l'an
née 1960 des équipements seront mis en oeuvre 
de façon semi-industrielle. La rentabilité semble 
devoir être assurée par une hausse de rendement 
taille de l'ordre de 50% et une accélération de 
l'avancement journalier au moins aussi impor
tante. 

2o) Modernisation des travaux de creusement 
des galeries. 

Voici les derniers résultats toujours relatifs 
au mois d'août 1959: 

% des Longueur Avancement 
chantiers totale h/p au 

modernisés creusée creusement 

Galeries 
au rocher horizontales 100 7463 rn 0,45 rn 

Voies 
de niveau en veine 90 14 370 rn 0,56 rn 

Voies 
en direction 52 15 552 rn 0,42 rn 

Les galeries horizontales au rocher ou en 
veine sont équipées de marteaux-perforateurs lé-
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gers et de chargeuses Eimco. Les voies en direc
tion sont creusées à 1' explosif et desservies par 
scraper. 

Notre préoccupation immédiate est d'achever 
la modernisa ti on des chan tiers "en direction" 
sans perdre de vue les essais relatifs au creuse
ment mécanique des galeries en couche. 

Le Mineur Continu dit Marietta poursuit favo
rablement ses essais. Les deux dernières cam
pagnes de creusement portent sur 4.200 mètres 
livrés à la cadence moyenne de 15,80 rn par jour 
( 2 postes de travail). Les terrains découpés 
peuvent être durs, ils ne doivent pas être gréseux 
moyennant quoi on pense parvenir aux avance
ments/ jour industriels de 20 rn/ jour. 

Une seconde machine vient d'être livrée et 
nous en avons commandé trois autres pour 1' an
née 1960. 

Augmentation de la concentration des travaux. 

Deux aspects du problème doivent être exami
nés: côté "structures" ou découpages et côté "o
pération", c'est-à-dire rythme de réalisation des 
travaux. 

b) Concentration "structurale". 

Des possibilités nouvelles ont été exploitées: 

- allongement des chantiers (64 rn en 1950, 82 en 
1959) à la suite de 1' introduction des convoy
eurs blindés. 

découpage des panneaux suivants des voies en 
direction par 1' usage général des con voyeurs à 
bande sur les relevées des gisements de pla
teures. 

- création de points de chargement à l'étage des
servant plusieurs tailles avec la mise en oeu
vre des moyens de roulage plus puissants. 

Au lieu de concevoir le quartier comme une 
succession de taiJles prises les unes après les 
autres, la possibilité d'un double regroupement 
est apparue: 

dans un panneau de veine on a recherché la 
prise simultanée de tous les chantiers dont la 
mise en place était possible sur la relevée 
d'étage soumise au déhouillement. 

- dans un faisceau de couches voisines une prise 
planifiée et autant que possible simultanée des 
veines a été recherchée. 

L'unité d'aménagement - donc de projet - s'é
tendant de la taille au quartier puis au faisceau -
est devenue finalement un "volume" ou un "bloc" 

délimité par les ni veaux d'étages ou les tailles 
infranchissables. 

La synthèse de toutes ces idées ainsi que des 
nécessités de 1' exploitation mécanisée (tailles à 
marche aussi bien assurée que possible - accès 
facile pour les machines) se concrétise finale
ment en un modèle d'exploitation par faisceau de. 
style "roulant" (déhouillement conduit sans inter
ruption d'une limite naturelle à une autre) et dans 
la majeure partie des cas, alternativement "chas
sante et rabattante". 

On atteint ainsi la plus grande production pos
sible par panneau c'est-à-dire par point de char
gement et aussi par recoupage de quartier dont la 
saturation est maintenue à l'optimum par la mise 
en jeu planifiée des différentes veines du fais
ceau. 

c) Concentration "d'opération". 

Résultats actuellement obtenus: 

- pour les tailles 

Avancement Production 
/Jour /Jour 

mètres tonnes 

Chantiers "traditionnels" 1,10 125 

Chantiers semi-mécanisés 
(marteaux-piqueurs et porte-à-faux} 1,15 140 

Chantiers haveuses normales 1,20 180 

Chantiers haveuses à tambour 1,50 270 

Chantiers rabots 1,50 230 

Toutes tailles 1,30 150 

- pour les galeries (avancements mensuels 
moyens) 

1951 1954 1959 

Galeries 
au rocher 36,80 53,05 88,25 

Voies 
de niveau en veine 23,50 32,50 87,00 

Voies 
en direction en veine 28,00 33,50 51,50 

En ce qui concerne les tailles nous savons 
que des gains importants sont possibles par la 
réalisation du travail continu. 

La haveuse à tambour n'est pas symétrique et 
impose une organisation déficitaire à ce point de 
vue. Mais le fait qu'elle peut surmonter plus d'a
nomalies de profil ou d'accidents font que ses 
résultats sont très comparables à ceux du rabot 
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dont le taux de marche effectif est faible mais 
doit pouvoir être amélioré par l'accouplement 
avec un soutènement marchant. 

Ce qui réduit l'efficacité mécanique du rabo
tage ce sont les incidents liés aux circonstances 
naturelles du chantier: épontes, profils, etc. et 
nous avons déjà relevé la nécessité pour la réus
site de ce genre de mécanisation des traçages 
préalables et du travail en rabattant. 

La corrélation entre les techniques de creuse
ment des galeries destinées à accroître l'avance
ment journalier et l'extension des mécanisations 
de tailles est ainsi évidente. 

Il est bon de s'arrêter sur les conséquences 
de cette nécessité. 

En "régime de croisière" il faut en effet chez 
nous, que lorsqu'une ressource est en déhouille
ment, une autre soit préparée et qu'enfin une troi
sième soit en cours de reconnaissance. 

Les programmes annuels doivent porter sur une 
ressource totale égale à trois fois l'extraction 
prévue. 

Si le gisement est difficile certains creuse
ments réalisés pour la reconnaissance finalement 
ne serviront pas à l'exploitation. 

Si l'on calcule qu'il faut creuser 15 à 20 mè
tres aux 1.000 tonnes pour suivre les tailles on 
constatera souvent que l'on doit réellement four
nir 25 à 30 mètres. L'écart entre les deux chiffres 
correspond à la surcharge de creusement jus ti fiée 
par l'incertitude du gisement: c'est une évalua
tion du risque "minier". 

Cette prestation doit être fournie dans le même 
temps que le déhouillement de 1.000 tonnes. Si 
l'on ne veut pas multiplier le nombre des chan
tiers et disperser les travaux il faut accroître 
d'autant plus l'avancement journalier que le 
risque "minier" est plus élevé et que les tailles 
sont plus courtes. 

Il en résultera que le traçage préalable et la 
méthode rabattante (indispensable pour la méca
nisation des tailles) est impossible avec des 
chantiers lents. 

Il est donc essentiel de pouvoir creuser des 
galeries très vite. 

On constate cependant que les résultats ac
tuels sont en moyenne égaux au tiers des possi
bilités théoriques des équipements utilisés. 

Compte tenu de l'enchaînement fonctionnel des 
travaux en taille et en galerie, il faudrait en con
clure (puisque l'avancement des tailles paraît 

très difficile à faire augmenter) que le creusement 
des voies est encore maintenant le maillon le 
plus faible de notre organisation. Ceci explique 
nos efforts vers le creusement mécanique capable 
de tripler au moins les avancements théoriques 
actuels partout où il sera employé. 

Pour permettre de situer l'importance de la 
concentration "d'opération" on a calculé, à partir 
des résultats de 1958, ce qu'on pourrait obtenir 
{toutes choses égales d'ailleurs} dans les deux 
hypothèses suivantes: 

Référence 58 Hypothèse 1 Hypothèse ll 

Longueur moyenne 
de taille rn 83 83+12::::95 83 

Avancement jour-
nalier moyen rn 1,35 1,65 1,65 

Production/ 
jour moyenne t 148 175+25=200 175 

Journées aux 
1 000 t taille 265 235 235 

Rendements 
Fond prévisibles 100 114 108 

d) Compression des "improductifs". 

Le progrès technique par la mécanisation des 
travaux immédiatement productifs de la taille et 
du creusement des voies sont d'importants cha 
pitres que les techniciens abordent avec ardeur. 

Il faut cependant éviter d'oublier l'étude des 
opérations du transport du matériel de l'entretien, 
du démantèlement ou encore des services géné
raux du Siège. 

Ces chapitres ont surtout baissé ces dernières 
années en raison de l'accroissement de la con
centration, il convient maintenant d'en faire di
rectement l'étude. 

C - MESURES DE "MANAGEMENT". 

Nous ne soulignerons ici que trois aspects de 
la question: 

Jo) Nécessité de la planification de plus en 
plus poussée des travaux. 

La concentration des travaux en structure 
comme en "opération" est le moyen caractéris
tique de notre organisation. 

L'évolution technique nous entraîne vers des 
tailles sans doute automatisées, progressant très 
vite en rabattant. Cette vue dont la réalisation 
devient de jour en jour moins utopique ne de
mande pas seulement des mécaniques nouvelles 

- 64-



mais encore la prevtswn de plus en plus exacte 
du déroulement des travaux. 

Dans un gisement difficile et dans le cadre 
d'une exploitation rapide le programme est le seul 
garant du maintien d'une concentration efficace. 

C'est aussi l'instrument idéal pour la confron
tation méthodique des idées des Ingénieurs et à 
ce titre un moyen efficace de travail en équipe. 

2o) Nécessité de l'existence de services 
"d'essais" dans chaque Groupe d'exploi
tation. 

3o) Nécessité d'adapter à tout moment les 
missions des services d'apprentissage aux 
nécessités des exploitations. 

D - CONCLUSION 

Nous avons pu, en une dizaine d'années: 

doubler le débit journalier des tailles, 

- presque tripler l'avancement mensuel moyen 
des voies, 

doubler l'extraction des sièges en ac ti vi té. 

Ceci nous conduit à une hausse du rendement 
de 1' ordre de 50 %. 

Dans le cadre de la lancée technique actuelle 
des gains sérieux restent à faire. Nous les avons 
appréciés mais les nécessités ne seront-elles pas 
plus grandes encore? Sera-t-il nécessaire de re
connaître d'autres voies? Des idées déjà lancées: 
gazéification, abatage hydraulique, extraction hy
draulique, une bonne partie semble inutilisable. 

Quelles que soient les nécessités que nous 
imposent 1' avenir gardons-nous cependant de man
quer d'optimisme et faisons confiance aux efforts 
et à 1' imagination des mineurs. 
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LES MESURES DE RATIONALISATION DANS LES 
CHARBONNAGES NEERLANDAIS 

Jr. A. HELLEMANS 

Membre du Comité de direction des Staatsmijnen in Limburg 

Messieurs, 

Dans le cadre de ce court rapport, j'ai 1 'inten
tion de vous esquisser rapidement nos efforts les 
plus importants en vue de la rationalisation des 
travaux du fond. 

1. Les travaux dans la taille. 

Il va sans dire que, partout où la possibilité 
se présente, le pourcentage du charbon abattu par 
voie mécanique sera augmenté; ceci s'applique 
aussi bien à la mécanisation des tailles à rem
blayage pneumatique ou foudroyées, aux tailles 
en plateure ou en dressant ainsi qu'aux tailles à 
bon ou moins bon toit. 

Le pourcentage du charbon abattu mécanique
ment dans nos houillères était en 1958 d'environ 
35% de la production totale; en 1959, ce chiffre 
sera d'environ 44% et une augmentation impor
tante est encore à prévoir pour les prochaines 
années. 

Vous savez probablement que, grâce à la faible 
dureté du charbon dans les mines hollandaises, 
l'abatage mécanique se fait uniquement par rabot. 

Là où les conditions géologiques et le dégage
ment de grisou le permettent, on s'efforce de réa
liser une plus forte concentration des travaux, en 
particulier dans les tailles mécanisées. On ob
tient ainsi une nette réduction du nombre des 
tailles actives, ce qui donne lieu à une réduction 
des coûts sur plusieurs postes des travaux du 
fond. Par suite d'une meilleure concentration, on 
a pu réaliser ces derniers mois dans un des 
grands puits, une réduction de 25% du nombre des 
tailles actives par rapport à 1' année 1958. 

Abstraction faite d'une plus grande ouverture 
de la couche, une meilleure concentration par 
taille peut être obtenue: 

a) par un allongement de la taille; 

b) par un avancement journalier plus grand; 

c) par une augmentation du nombre d'heures de 
travail effectives par jour et par installation; 

d) et par une combinaison de ces trois points. 

L'allongement de la taille (la longueur des 
tailles mécanisées aux Pays-Bas est d'environ 
150 m en moyenne) est extrèmement efficace dans 
ses conséquences. Comme nous ne disposons pas 
de moyens mécaniques pour franchir sans diffi
culté de grands dérangements .lans les tailles, 
l'allongement de la taille n'est possible que le 
calement. 

En conséquence, nous attachons la plus grandL 
importance à l'avancement journalier. D'une é
tude faite pour rechercher les entraves à la réali
sation d'un plus grand avancement journalier, on 
a conclu qu'en adoptant des mesures d'organisa
tion appropriées, les moyens disponibles per
mettent dès maintenant une nette augmentation de 
cet avancement journalier ou mieux encore du 
nombre de m2 par jour et par installation. 

A ce sujet, il est intéressant de mentionner 
les résultats obtenus dans une taille où l'on vient 
d'appliquer les principes énoncés ci-dessus. La 
taille a une longueur d'environ 150 rn, 1' ouverture 
de la couche est d'environ 90 cm et 1 'inclinaison 
de 12°; on utilise un petit rabot du type Westfalia 
dont la vitesse est de 75 cm/ s et un convoyeur 
blindé, type PFO, dont la vitesse est de 100 cm/ s. 
La puissance installée totale est de 200 ch. Ces 
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dernières semaines, on a réalisé un avancement 
i ournalier d'environ 7-8 rn ou de 1100 m2. 

A part les avantages indirects d'une meilleure 
concentration, les résultats de l'abatage et du 
soutènement dans le quartier en question sont 
également nettement meilleurs que ceux des quar
tiers comparables. 

Dans cette taille, le temps de rabotage est de 
18 heures par jour et les 6 heures restantes sont 
utilisées pour les travaux de révision. Les gale
ries sont creusées en ferme. Dans les niches et 
dans les voies de base et de tête, on utilise des 
étançons hydrauliques. Ces étançons assurent un 
beaucoup meilleur contrôle du toit dans ces es
paces largement ouverts et difficiles à tenir avec 
les moyens ordinaires. 

Le creusement des niches, qui occupe un per
sonnel nombreux, est l'objet d'une étude appro
fondie. Leur longueur moyenne est de 3,5 rn mais 
on s'efforce de la réduire encore en appliquant 
des modifications à l'appareillage. Il sera néces
saire alors de monter et d'ancrer l'installation de 
commande dans la galerie. 

Les recherches effectuées dans quelques 
grands puits sur la possibilité de rationalisation, 
prouvent que les mesures susdites permettront 
d'obtenir, les prochaines années, une augmenta
tion d'environ 30 à 35% des résultats obtenus en 
taille au cours de l'année 1958. 

L'économie des coûts, qui pourrait être réali
sae par une mécanisation éventuelle du soutène
ment de la taille, n'est pas comprise dans ces 
chiffres. 

Il. Le transport dans les voies de pied et de tête 
des tailles. 

Pour augmenter la capacité d'évacuation qui 
est nécessaire en cas de concentration croissante 
et pour éviter l'encrassement des voies, on uti
lise, en cas de besoin, des convoyeurs à cour
roies plus larges et on étudie encore la possibi
lité d'employer des convoyeurs métalliques. Dans 
les plans inclinés remplaçant les burquins on 
utilise déjà depuis quelques temps les convoy
eurs métalliques articulés. L'emploi de concas
seurs de charbon permet d'augmenter la capacité 
des bandes en caoutchouc et d'égaliser les 
pointes. Dans beaucoup de mines, les points de 
transfert d'une courroie à l'autre et les déverse
ments en équerre ne sont plus surveillés par suite 
d'une construction plus efficace. 

On vise également à organiser le transport des 
matériaux vers les tailles en s'efforçant principa-

lement d'éviter les ruptures de charge (charge-
11ents et déchargements répétés des matériaux) 
Un bottelage efficace des matériaux et l'emploi 
de schuttle-cars, monorails et téléfériques, qui 
en ce moment font l'objet d'essais dans plusieurs 
mines, sont des moyens à retenir pour atteindre 
ce but. 

Ill. Creusement des galeries. 

On cherche à réaliser une économie des frais 
de creusement et des matériaux par une double 
utilisation des galeries (voie de retour pendant 
l'exploitation avançante et voie de roulage pen
dant l'exploitation rabattante) et par une augmen
tation du rendement en employant des chargeuses 
mécaniques. On vise également à une instruction 
et une sélection plus poussées des ouvriers et 
des cadres. 

De bons résultats ont été obtenus avec les 
scrapers de chargement. Quoique la mécanisation 
du creusement des galeries en soit à ses débuts, 
il est possible d'effectuer un avancement complet 
par poste et on l'a déjà réalisé en plusieurs chan
tiers. Mais une condition essentielle de réussite 
est de tirer la volée entière en une fois. Le rem
placement des bourres d'argile par des ampoules 
d'eau pour le bourrage des fourneaux de mine est 
en cours et donne lieu à une réduction des coûts. 

IV. Entretien et réparation dans les galeries. 

On suppose qu'un plus grand avancement jour
nalier exercera une influence favorable sur les 
services d'entretien, parce que la vie des galeries 
d'exploitation sera plus courte. On a déjà cons
taté que le soutènement hydraulique susdit placé 
aux extrémités des tailles exerce également une 
influence favorable sur l'entretien. En dehors des 
soutènements rigides en voies, on utilise, en 
beaucoup d'endroits, un soutènement téléscopique 
qui donne des résultats très satisfaisants. 

V. Travaux préparatoires. 

Dans les travaux préparatoires, on vise égale
ment à réduire les coûts par une bonne organisa
tion, par une amélioration du rendement et par une 
concentration plus poussée. Outre les racloirs de 
chargement, on utilise quelques chargeuses-pelle
teuses à benne et du type Joy, qui ont une capa
cité de chargement plus grande. Cependant leur 
prix d'achat et les frais d'entretien sont environ 
quatre fois plus élevés que ceux des scrapers. 
En outre, les chargeuses Joy ne peuvent être 
utilisées que dans des chantiers dont 1' inclinai
son ne dépasse pas 15°. 
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Les résultats obtenus avec les scrapers de 
chargement dans les plans inclinés ou dans les 
galeries moyennement pentées méritent une men
tion spéciale. 

Ces engins ont amélioré les résultats de 75 à 
100% par rapport au chargement manuel dans les 
plans inclinés de 15 - 25°. 

VI. Aménagement général. 

Tout. ce qui a été dit ci-dessus au sujet des 
travaux préparatoires s'applique également à l'a
ménagement général. On cherche à réaliser une 
amélioration du rendement en opérant une meil
leure sélection par l'emploi de tests psychotech
niques, on s'efforce également de réaliser une 
meilJ eure concentration et de parfaire l' instruc
tion. 

Les résultats obtenus avec une chargeuse
pelleteuse type Eimco 40 sont intéressants. Un 
de ces engins est en service dans un chantier 
attelé à 3 postes depuis 12 mois. On a creusé 
environ 1500 rn de bouveaux et le rendement par 
homme/ poste est d'environ 32,5 cm. Les frais 
d'entretien sont négligeables. 

Dans un autre bou veau, on utilise deux char
geuses-pelleteuses, type Eimco 21. On a creusé 
253 rn et, dans ce tronçon, on a effectué 2 avan
cements de 2 rn dans 36% des postes de 8 h. Le 
rendement total est de 52 cm par homme/ poste. 
Etant donné le nombre relativement réduit des 
mètres de bouveaux à creuser chaque année, il 
faut principalement porter ses efforts sur le creu-

sement rationnel des vmes de chantier et des 
traçages. 

VIl. Transport. 

Dans le domaine du transport aussi, on a pu 
réaliser des améliorations. Ainsi la commande 
des installations aux accrochages et dans les 
puits a été simplifiée par une réorganisation et 
une automatisation des manoeuvres. Dans une 
des houillères où les distances de transport sont 
grandes, la capacité par locomotive (longueur du 
train-vitesse) a été augmentée en remplaçant les 
locomotives légères par des locomotives lourdes 
Diesel. 

L'intensité du trafic et 1' utilisation des loco
motives ont été améliorées par l'emploi de télé
communications. Actuellement, on aménage des 
postes de chargement automatique et quelques
uns sont déjà en service. On s'efforce de desser
vir ces postes par un seul homme quelle que soit 
l'importance de la production à charger. 

Messieurs, 

J'ai essayé de vous donner une idée des ef
forts de rationalisation qui sont effectués dans 
les principaux travaux souterrains des houillières 
néerlandaises. 

De cette étude, on peut s'attendre au cours 
des 5 à 6 années à venir à une augmentation de 
25% des résultats par rapport à l'année 1958. 
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PROBLEMES DE RATIONALISATION DES 
CHARBONNAGES BRITANNIQUES 

E.J. KIMMINS 

Directeur Général Adjoint de la Production du NCB 

Résumé 

Le 1er janvier 1947, 970 charbonnages ont été 
nationalisés par intégration au National Coal 
Board (NCB). Dès le début, nous avons dû affron
ter la tâche de moderniser et de réorganiser nos 
charbonnages en poursuivant le double objectif 
d'accroître leur rentabilité et leur capacité de 
production. 

En 1951, le National Coal Board publia un 
plan national pour l'ensemble de l'industrie; ce 
plan fut néanmoins révisé en 1956 sur la base 
d'une demande estimée à 240 mns de t de charbon 
par an. Les détracteurs de ce plan lui repro
chèrent d'avoir été établi, lui aussi, avec trop de 
circonspection. On fit 1' impossible pour accroître 
encore davantage les capacités de production de 
nos charbonnages. 

Contrairement aux objectifs des plans précités, 
notre tâche actuelle consiste à réduire la produc
tion au niveau de la demande qui a diminué dans 
l'intervalle. En 1958, la consommation - consom
mation nationale et exportations prises ensemble
a diminué de 13 millions de tonnes par rapport à 
1957. On peut s'attendre à ce que la consomma
tion soit, en 1959, inférieure de 11 mns de tonnes 
à celle de 1958, ce qui, en 1' espace de deux ans, 
correspondrait à une récession de 24 mns de t. 

Cette évolution inattendue des besoins est im
putable en partie aux facteurs suivants: la réces
sion commerciale générale des années 1958/59, 
la loi pour la réduction de la pollution atmosphé
rique (Clean Air Act), le beau temps de l'été der
nier et une meilleure utilisation du charbon; mais 
elle est due également, dans une large mesure, à 
la concurrence sévère du fuel. 

En temps normal, les stocks de charbon sur le 
carreau des mines du NCB étaient de 3 à 5 mns 
de t. Par suite de l'évolution récente de la de
mande, nos stocks se sont accrus, fin 1957, à 
8 mns de t et, fin 1958, à 20 mns de t. Actuelle
ment, en automne 1959, ils sont déjà de l'ordre 
de 35 mns de t. 

Il est clair que nous devons renoncer au 
stockage du charbon et même réduire ces stocks, 
notamment parce que nous ne pouvons pas es
compter que les besoins s'accroîtront au cours 
des prochaines années. Une réduction sensible dr· 
notre production globale - tant dans les exploit 
tions à ciel ouvert que les ex~. .jtations soute 
raines - est inévitable. Le problème est rene 
encore plus délicat du fait qu'en dépit des exc 
dents de charbon, il y a encore pénurie de ce 
taines catégories et sortes de charbon. 

Le stockage du charbon est coûteux. Les 
loyers des terrains sont élevés; les frais de 
stockage sont de 1' ordre de 15 shillings par tonne; 
le charbon stocké est détérioré inévitablement et 
les intérêts dûs au titre des capitaux "immobili
sés" sont considérables. Si le charbon était 
stocké sur le carreau des mines pendant dix ans 
par exemple, les frais de stockage seraient d'en
viron 3 t par tonne. ce qui correspond aux frais 
d'extraction_, 

Les tonnages globaux indiqués pour l'offre et 
la demande représentent une simplification gros
sière des problèmes. Le fait est que les catégo
ries de charbon dont le coût d'extraction est le 
moins élevé ne se vendent pas, tandis que celles 
dont le prix de revient est le plus élevé con-
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servent d'excellents débouchés. Nous avons étu
dié minutieusement cette situation très complexe 
de la demande, notamment les différences locales 
eu égard à la demande des différentes catégories 
et sortes de charbon en vue d' ajuster notre pro
duction à cette demande spécifique. 

Une adaptation de la production par transfert 
des mineurs d'une mine à l'autre se heurte à des 
difficultés majeures. Ainsi, la suspension de 
l'embauche demeure presque le seul moyen d'agir 
sur le nombre des mineurs, les départs normaux 
contribuant simultanément à réduire le personnel 
employé dans les mines. 

* * * 

Entre temps, le programme de modernisation et 
de réorganisation que nous avons engagé depuis 
des années commence à porter ses fruits: rende
ment et production sont en hausse. 

En 1959, nous fermerons (abstraction faite de 
certaines mines dont les réserves sont épuisées) 
36 mines non rentables; ces dernières accusaient 
jusqu'à présent une production globale de 2,6 mns 
de t et occupaient 12.000 mineurs, dont 1.260 
seulement ne pourront pas être reclassés. 

En 1960, nous devrons fermer d'autres mines 
pour exploiter intégralement les capacités de pro
duction existantes ou pour concentrer les sièges 
d'extraction. Afin de réduire encore davantage 
notre production, nous envisageons de suspendre 
en outre 1' exploitation d'un nombre considérable 
de tailles. 

Il serait expédient de fermer les tailles situées 
dans des quartiers éloignés où le charbon extrait 
est difficilement vendable quoique son prix d'ex
traction soit élevé. Malheureusement, ces carac
téristiques sont rarement réunies dans une seule 
et même taille. Il arrive fréquemment que les quar
tiers les plus éloignés fournissent les sortes de 
charbon les plus demandées. 

* * * 

Chez nous la demande de criblés (de granulo
métrie supérieure à 5 cm) est particulièrement im
portante. Néanmoins, le pourcentage des criblés 
diminue légèrement tous les ans par suite de la 
mécanisation et de certains autres facteurs. L'an 
dernier, nous sommes parvenus à endiguer cette 
évolution naturelle en prenant des mesures spé
ciales et à maintenir la demande de criblés à un 
taux constant de 24 %. L'an prochain, nous ten
terons, en dépit du fléchissement de la production 
globale, d'accroître la quote-part des criblés dans 

1' ensemble de la demande. Pour y parvenir, nous 
serons peut-être contraints d'annuler certaines 
mesures de mécanisation, ce qui aura naturelle
ment une influence défavorable sur la producti vi
té. Le problème est rendu encore plus complexe 
par le fait que cette demande de criblés ne porte 
que sur certaines catégories de charbon, à tel 
point que certaines mesures coûteuses que nous 
avons mises en oeuvre pour l'obtention de criblés 
se sont révélées superflues. 

* * * 

La nouvelle situation existant sur le marché 
rend la propreté du charbon particulièrement im
portante. Cela ne signifie pas qu'il soit néces
saire d'aménager des installations de préparation 
en plus grand nombre. Au contraire, la demande -
notamment en ce qui concerne la production éner
gétique - se décale de plus en plus au profit des 
fines non préparées, ce qui permet d'économiser 
les frais de préparation. Par ailleurs, en ce qui 
concerne le charbon industriel, on attache la plus 
grande importance à la régularité de la qualité. 
Dans ce domaine, nous avons encore beaucoup à 
faire. 

La mécanisation, notamment l'abatage méca
nique du charbon, est freinée par les besoins de 
criblés. Ce fait doit être considéré comme impor
tant, car la mécanisation des tailles permet d' é
conomiser plus de 100 postes de travail pour 
1.000 tonnes de charbon. La mise au point d'un 
engin d'abatage permettant d'obtenir des criblés 
est donc devenue l'une des tâches primordiales. 
L'engin le plus prometteur à cet égard est, jus
qu'à présent, le "Mawco", machine fonctionnant 
d'après le principe des haveuses à cadre. Une 
autre mesure importante à cet égard est l'équipe
ment du rabot à charbon avec des cylindres hy
drauliques. 

* * * 

La restriction de notre production rend inévi
table une diminution du personnel employé. Cette 
diminution s'effectue à une cadence de l'ordre de 
5% par an. 

Dans le cadre des mesures appliquées pour 
influer sur les frais d'exploitation, nous nous ef
forcons de mettre les directions de mines le plus 
rapidement possible au courant de toutes les don
nées leur permettant d'adapter le rythme de tra
vail dans leur chantier en fonction de la demande. 
A cet égard, il arrive fréquemment que la préci
sion doive être sacrifiée à la rapidité. 

Avant la nationalisation des charbonnages, 
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notre méthode traditionnelle pour ajuster la pro
duction à la demande consistait à réduire au be
soin la semaine de travail à 2. 3, 4 jours par se
maine. Actuellement, nous avons une semaine de 
travail garantie de 5 jours, ce qui rend notre si
tuation encore plus délicate. Bien que nous puis
sions influer sur le nombre d'heures supplémen
taires effectuées, nous pensons qu'il existe un 
nombre minimal d'heures supplémentaires qu'il 
serait non rentable de réduire. 

Pour des considérations sociales, nous limi
tons l'exploitation des chantiers à ciel ouvert 
plus que celle des chantiers souterrains, bien que 
les exploitations à ciel ouvert soient 6 fois plus 
rentables que les exploitations souterraines. 
Notre industrie est une industrie nationalisée 
dans laquelle les obligations sociales 1' emportent 
sur les considérations purement économiques. 
Nous avons entrepris à l'époque l'exploitation de 
chantiers à ciel ouvert pour lutter contre la pénu
rie chronique du charbon qui sévissait alors. Au
jourd'hui où le charbon est en surabondance, il 
importe avant tout d'assurer aux travailleurs du 
fond leur emploi. 

* * * 

Récemment, nous avons publié une édition ré
visée une fois de plus d'un plan charbonnier à 
long terme. A la suite de consultations engagées 
avec le Gouvernement, les besoins en charbon y 
sont évalués, jusqu'à 1965, à 200-215 mns de t. 
Nous erlvisageons d'extraire ce tonnage presque 
exclusivement des exploitations souterraines. 
Nous comptons avec un rendement (au fond et au 
jour) de 1,50 t par ouvrier et par poste contre un 
rendement actuel de 1,35 t et avec un effectif glo
bal de 587.000 à 626.000 unités contre actuelle
ment 644.000 ouvriers. 

* * * 

Par sui te des mesures de rationalisation et de 
concentration actuellement en cours, le nombre 
de nos mines se réduit constamment. Les princi
paux indices de concentration sont: 

1) la longueur de la taille par unité de lon
gueur de galerie principale; 

2) la production de charbon par unité de lon
gueur de taille par an; 

3) la production de charbon par unité de lon
gueur de galerie principale. 

Citons enfin, à titre d'exemple, les résultats 
de rationalisation obtenus dans une mine après 
10 ans de concentration des exploitations: 

1) nombre des postes par an inchangé, accrois
sement de 106% de la production de char
bon; 

2) augmentation de près de 9% des postes
hommes en taille; 

3) augmentation de 64,5% du rendement en 
taille par homme et par poste; 

4) augmentation de 384% de la longueur de 
taille par unité de longueur de la galerie 
principale; 

5) augmentation de 84% de la production an
nuelle par unité de longueur de taille. 

Rationalisation, réorganisation et modernisa
tion aboutissent à un accroissement du rendement 
dont le résultat se traduit par un relèvement de la 
production de charbon moyennant une diminution 
de la somme de travail nécessaire. Ces mesures 
doivent néanmoins être mises en oeuvre de ma
nière à aligner la production sur la diminution de 
la demande de houille et sur la demande spéci
fique de certaines catégories et sortes de char
bon. 

* * * 
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LE ROLE DE LA HOUILLE DANS LA PRODUCTION D'ELECTRICITE 
DE LA REPUBLIQUE FEDERALE D'ALLEMAGNE 

Dr.-lng. H. SCHULT Président du Comité de direction de la St. E. AG. 

Résumé 

Aux Etats-Unis d'Amérique comme en répu
blique fédérale d'Allemagne, la houille a fini par 
i ouer un rôle décisif dans la production d' électri
cité. Favorisée par l'offre de l'unité thermique de 
houille à un prix moins élevé, la consommation 
de charbon dans les centrales thermiques améri· 
caines a passé de 36 millions de t en 1938 à 
157 millions de t en 1956. D'ici 1970, on estime 
que la consommation de charbon s'élèvera à en
viron 400 millions de t. 

En 1958, la république fédérale a produit et 
distribué, en énergie électrique, 95 milliards de 
kWh dont 55 milliards de kWh (58%) à partir de la 
houille, 26 milliards de kWh à partir du lignite, 
0,9 milliard de kWh à partir du fuel, le reste pro
venant des centrales hydrauliques. 

Le taux annuel d'accroissement de la produc
tion de courant électrique a été, de 10% entre 
1950 et 1958. On peut supposer que le pourcen
tage actuel de charbon utilisé pour la production 
d'électricité se maintiendra provisoirement, même 
en cas de régression du taux annuel d'accroisse
ment. 

Les houillères de la république fédérale qui 
ne produisaient qu'environ 4 milliards de kWh en 
1948, en ont produit en 1958, dans leurs propres 
centrales, environ 15 milliards de kWh, dont 7 
milliards de kWh ont été consommés par l'indus
trie minière et ses services annexes, les 8 autres 
milliards ayant servi à approvisionner le réseau 
public de distribution. 

Jusqu'à ces dernières années, le courant élee 
trique et les autres besoins énergétiques des 
mines de houille étaient produits sur place, même 

par les steges relativement peu importants, car 
le droit de transporter l'électricité appartenait 
essentiellement aux entreprises publiques de dis
tribution et toute livraison réciproque de courant 
entre les di vers sièges était la plupart du temps 
impossible. 

En 1937 a été créée la Steinkohlen-Elektrizitat 
Aktiengesellschaft (Steag) en tant qu'entreprise 
communautaire des charbonnages de l'Allemagne 
occidentale. Elle a pour objectif d'associer les 
houillères à l'approvisionnement général en cou
rant électrique, et, en outre, de construire elle
même des centrales thermiques brûlant la houille 
et de produire du courant. 

En 1950/51 fut conclu un accord contractuel 
de coopération avec les entreprises publiques de 
distribution d'électricité, la Vereinigte Elektrizi
tatswerke W.estfalen AG (VEW) et la Rheinisch
Westfalisches Elektrizitatswerk AG (RWE). Ces 
contrats, conclus provisoirement pour une durée 
de 30 ans, assurent à l'industrie houillère un 
système d'interconnexion avec le réseau public 
et lui permettent de participer à l'approvisionne
ment en courant électrique. En contrepartie, les 
houillères ont renoncé à l'installation de leurs 
propres lignes. 

Pour l'exécution des contrats passés la Berg
bau-Elektrizitats-Verbundgemeinschaft (BEV) a 
été créée dont la direction a été confiée à la 
Steag. Toutes les sociétés minières du bassin de 
la Ruhr, du bassin d'Aix-la· Chapelle- du bassin 
de Basse-Saxe et de la Sarre ont adhéré à ce 
groupement. 
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Le système d'interconnexion avec le réseau 
public permet aux sociétés minières d'échanger 
du courant entre les centrales minières. En con
trepartie de l'utilisation du réseau public, les 
charbonnages versent une taxe de raccordement. 
Ils sont tenus d'alimenter le réseau de manière à 
compenser les pertes accrues de courant dues au 
transport. Les entreprises minières ne produisant 
pas leur propre courant, ou le produisant en quan
tité insuffisante, peuvent couvrir leurs besoins 
de courant électrique en 1' achetant à d'autres so
ciétés minières à un tarif interne applicable aux 
mines. Les excédents de courant peuvent être 
cédés au réseau public. 

Pour associer les charbonnages à la produc
tion générale d'électricité, une certaine part dans 
1' accroissement de la production des entreprises 
publiques de distribution leur a été garantie. La 
RWE s'est engagée à n'installer elle-même au
cune nouvelle centrale thermique à base de 
houille avant que les charbonnages ne participent 
suffisamment à la production de courant. La VEW 
s'est engagée à couvrir pendant les 30 prochaines 
années 30% tout d'abord et ultérieurement 40% 
de ses besoins supplémentaires en s'adressant 
aux charbonnages. 

L'accord conclu avec les services publics de 
distribution offre aux charbonnages les avantages 
suivants: 

1. Chaque siège ne se trouve plus dans 1' obliga
tion de maintenir comme auparavant une ré
serve pour la production de courant, comme 
cela se passait quand chaque centre de pro
duction devait assurer ses besoins à l'aide de 
son propre équipement. 

2. Les mines peuvent procéder entre elles à des 
échanges de courant, même sur de longues dis
tances. Les centrales minières peuvent s'aider 
mutuellement. En 1958, 840 millions de kWh 
ont été transporté d'un point à un autre dans 
les charbonnages. 

3. En s'associant à la production publique de 
courant électrique, les charbonnages ont la 
possibilité de construire de grandes unités où 
les bas-produits du charbon peuvent être uti
lisés d'une manière économique et de façon à 
améliorer les conditions d'exploitation de 
leurs centrales. 

La coopération entre les services publics de 
distribution et le BEV s'accomplit de la manière 
suivante: le RWE et le VEW confient au BEV 
1' exécution des plans de livraison adaptés aux 
besoins de 1' approvisionnement regional. De son 
côté, le BEV répartit les demandes publiques et 
les demandes d'approvisionnement de la clientèle 

des mines entre les di verses sociétés produq
trices. 

Sur les 48 sociétés minières des houillères 
d'Allemagne occidentale 40 participent au réseau 
d'interconnexion du BEV. Le nombre des point& 
de raccordement des mines au réseau public est 
déjà supérieur à 100. Pour l'interconnexion, la 
BEV a institué un service central de répartition 
de la charge entre les charbonnages. Ce centre 
répartiteur est relié, grâce à un réseau radio-di
rectionnel étoilé dans la gamme d'ondes décimé
triques, avec liaison télémétrique et téléphonique, 
à six services radio régionaux disséminés dans 
la Ruhr. Ces services sont à leur tour directement 
reliés par des câbles téléphoniques aux centrales 
minières situées dans un certain rayon. Ce réseau 
de télécommunications du centre répartiteur peut 
assurer par télémétrie un contrôle permanant de 
1' alimentation et des cessions au réseau. La liai
son téléphonique permet au centre répartiteur de 
se renseigner directement sur la puissance des 
centrales et sur les perturbations éventuelles et 
de transmettre immédiatement les ordres relatifs 
aux modifications de programme en cas de de
mandes soudaines de la part des entreprises pu
bliques de distribution ou lorsqu'il est nécessaire 
d'utiliser les capacités de réserve en cas de 
panne. Ce système d'interconnexion des charbon
nages avec répartition centrale de la charge a 
fourni jusqu'ici de bons résultats et fonctionne à 
la satisfaction des mines participantes et des 
services publics de distribution. 

De la discussion qui. a suivi, il reste à men
tionner les points suivants: 

Les livraisons effectuées au RWE et au VEW 
sont payées par l'intermédiaire du BEV. Le prix 
se compose d'un prix de base par kWh installé et 
d'un prix de turbinage par kWh cédé. Les clauses 
de révision des prix tiennent compte des fluctua
tions de prix sur le marché du charbon ainsi que 
des modifications de salaire. Lorsque les ser
vices d'approvisionnement public désirent que 
les livraisons soient amplifiées, ils le font savoir 
aux mines par l'intermédiaire du BEV. Pour 
chaque nouvel appel, les parties débattent un 
nouveau tarif. Grâce aux nombreuses installa
tions, il est possible de maintenir à un ni veau 
minimum dans chaque centrale la capacité de ré
serve permettant de compenser la défection d'un 
producteur. 

Dans les charbonnages d'Allemagne occiden
tale, environ 4,5 millions de kWh sont actuelle
ment installés, dont 7 centrales blocs de 100 MW 
et 3 blocs de 150 MW. Sept autres blocs de 150 
MW de puissance installée chacun sont en cons 
truction. 
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La consommation spécifique de charbon dans 
les centrales de charbonnages d'Allemagne occi
dentale varie suivant l'importance des installa
tions. Elle s'élève actuellement à 0,43 kg/kWh 
en moyenne rapporté au charbon normal. En raison 

des difficultés pour chaque mine d'employer les 
bas-produits quasi invendables, l'arrêt des petites 
centr~les électriques et leur remplacement par 
des installations plus importantes ne pourront 
avoir lieu que progressivement. 
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MESURES DE RATIONALISATION 

DANS LES SERVICES DU FOND 

DE LA MONOPOL BERGWERKS G.m.b.H. 

E • W E N D T, D ire ct e ur d e s min e s, B e r g as ses sor en retraite 

Les champs mtmers de la Monopol Bergwerks 
GmbH s'étendent actuellement sur 36.954.000 m2 
sous la ville de KAMEN et les communes rurales 
qui l'entourent. Les champs miniers sont exploi
tés depuis deux sièges d'extraction : Grillo 1- 4 
au sud de Grimberg - 1/2 au nord. Le champ est 
sera ouvert par le puits Grillo IV (figure 1) dont 
le fonçage est en cours. 

Fig. 1 - Plan général du champ minier de la Monopol 
Bergwerksgesell schaft m.b.H. 

Actuellement, la production journalière des 
deux sièges est de 6.500 t avec un rendement par 
homme-poste de 2,07 t (rendement fond). Les 
pertes au triage-lavoir s'élèvent à 36%, 

La production provient 

de veines en plateure pour 

de veines en dressant pour 

Total 

72% 

28% 

100% 

Pour la moyenne annuelle de 1958, l'abatage 
mécanisé dans les chantiers en plateure repré
sentait: 

pour les travaux au rabot 50,5% 

pour les travaux de havage 
et de nettoyage du havrit 29,7% 

au total 80,2% 

de la production globale de Monopol. 

Par rapport à l'ensemble des chantiers, l'aba
tage mécanisé représentait 72%. 

Au début de 1958, toutes les tailles du siège 
Grimberg 1/2 étaient mécanisées. La part de 1' a
batage au rabot s'élevait à 98,9%. 

Le transport dans les voies d'abatage des 
chantiers en dressant (évacuation du charbon et 
amenée de pierres) est entièrement mécanisé. Des 

essais pour la mécanisation de 1' abatage sont en 
cours. 

Il convient de mentionner ci-après quelques 
exemples remarquables de rationalisation et de 
mécanisation: 

1. La centrale de télécootrôle à la Mooopol Berg
werks G.m.b.H. 1) 

A la mine Monopol il a été mis au point une 
installation de télécontrôle pour les sièges Grillo 
1-3 et Grimberg 1/2 (fig. 2 et 3). L'installation 
fournit des données utiles à la gestion de l'ex
ploitation en enregistrant continuellement la du-

1) Vgl. Wendt, Ewald und Albert Grümmer: Die Betriebs
fernüberwachu.ng bei der Monopol Bergwerks-GmbH, 
Glückauf 95 (1959) No 18, P. 1129/ 35; 

Die Betriebsferüberwachung bei der Monopol Bergwerks
GmbH. lndustriekurier. Technik und Forschung 12/1959, 
No 147(34), P. 513. 
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rée de fonctionnement, les arrêts et les causes 
de dérangement des machines d'abatage et des 
installations de transport ainsi que l'arrivée du 

A Comp~urdepreces et Je teups 

13 Co"'pteur d.!-erf1"es 
C Con.pfeur lmeo1re 

1) Tohleou/urnmeuzfle:uqnaliSoflon 

~. ToucEt.sd'oPIMIOftCt'lflf.wlurflmecu 
F. E"'e911trevr ded1oqrono,. r/es ..,...,clmuts 

Fig. 2- Centrale de télécontrôle du charbonnage 
Monopol 

charbon. En outre, elle permet de dénombrer et 
d'enrégistrer (fig. 4) la durée et la fréquence des 
opérations de machines importantes au fond et au 
jour. Le système ne relève que des situations, 
puisque le service de contrôle ne reçoit que des 
indications "oui- non". On a renoncé provisoire
ment au relevé de mesures. 

Les .installations de transmission au fond sont 
de type antigrisouteux afin de simplifier autant 
que possible les connexions. Les lignes télépho
niques sont introduites directement dans les cof
frets de protection des moteurs, dont les postes 
de contrôle reçoivent les impulsions pour les in
dications "oui- non". La construction antigrisou
teuse des installations permet par ailleurs d' é
tablir une communication avec le réseau de câ
bles dè l'installation téléphonique du fond. 

Pour la transmission des signaux on a retenu 
les conducteurs unifilaires. C'est à dessein que 

Jour 
Centrale de télécontrôle 

Installations du jou t-----1 
Grilla l/2 

-----~----
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Indicateur de 
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,.., 
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a} Haveuse b) Rabot c) Convoyeur de taille d) Comptage des berlines e) Relais avec lampe indicatrice de dérangements 

Fig. 3- Tableau synoptique de l'installation centrale de télécontrôle 

l'on a renoncé à des conducteurs de réserve puis
qu'on a la possibilité de complèter localement le 
système par des dispositifs de transmission per
mettant de réduire le nombre de fils. L'applica
tion d'un tel système à l'ensemble de l'installa
tion présente l'inconvénient, dans l'exploitation 

du fond, qu'un dérangement à un des conducteurs 
dans le réseau très étendu de câbles au fond met
trait hors service toute l'installation de contrôle. 
La centrale de contrôle est précédée d'une sta
tion de relais, où des relais très sensibles re-

çoivent les indications "oui- non" et les trans
mettent à de puissants relais de commutation. La 
station se trouve dans un local différent de celui 

10 
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Fig. 4- Extraits d'un diagramme des machines 
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du service de contrôle afin de pouvoir procéder à 
des commutations sans déranger le préposé au 
contrôle. 

Le service de contrôle du fond est équipé 
d'enregistreurs de diagrammes des machines qui 
reproduisent, sans encre, sur un papier paraffiné 
le fonctionnement des machines connectées. Des 
compteurs de rendement enregistrent la durée et 
la fréquence des opérations. Les chiffres peuvent 
être apportés à la main sur le diagramme des ma
chines. Des lampes de signalisation multicolores 
indiquent à tout moment la situation dans les 
chantiers. Le ni veau de la production et la diffé
rence entre fa norme fixée et la production réelle 
sont reproduits graphiquement à 1' aide d'un comp
teur linéaire. Une installation téléphonique assure 
la communication directe indispensable entre le 
service de contrôle et les services d'exploitation 
pour permettre l'échange de demandes de renseig
nements et la transmission de directives en cas 
de dérangement. A l'aide du réseau téléphonique 
et d'une combinaison ingénieuse de relais, les 
causes de dérangement, figurant dans une liste 
établie d'après l'expérience, sont reproduites 
automatiquement sur le diagramme des machines. 

Il. Concentration de l'exploitation en dressant 
au siège Grillo 1- 3. 

En 19S7 on a entrepris dans le neuvième quar
tier Est du siège Grillo 1-3 l'exploitation des 
dressants du gisement médian de charbon gras. 
Actuellement, ce quartier produit 1.300 t par jour, 
ce qui représente environ 40% de la production 
totale de Grillo. 

Le transport du charbon et des remblais s' ef
fectue au Sème niveau (niveau principal de rou
lage). L'acheminement des remblais vers les 
chantiers est centralisé au bure 26 et assuré par 
des bandes-navettes. Ce transport est largement 
automatisé (fig. 5). 

Fig. 5- Acheminement automatique des remblais 
Grillo 1/4 

Le bure 26 est équipé d'une installation d'ex
traction par skip comportant une cage d'équilibre. 
Le moteur du treuil a une puissance de 16S kW. 
La vitesse d'extraction est de 4 rn/ s. Le skip a 
une contenance de 3, 35 m3 = S t; 1' écart entre 
niveaux est de 116 m. 

Au Sème niveau se trouvent pour le déverse
ment des remblais un culbuteur rotatif équipé d'un 
frein doseur et une poche dose use précédée d'un 
accumulateur d'une contenance de 7 m3. 

Il a été aménagé, au 4ème étage, un accumula
teur de remblais d'une contenance de 80 m3. Des 
bandes-navettes acheminent les remblais au 4ème 
niveau jusqu'aux chantiers d'abatage. 

Les berlines de remblais sont engagées dans 
le culbuteur rotatif à 1' aide du frein doseur. Le 
culbuteur et le frein sont commandés automatique
ment par les berlines montantes et descendantes 
par l'intermédiaire de tiges-poussoirs fixées aux 
rails. 

Les remblais déversés passent par l'accumula
teur et retombent dans la poche doseuse. Le rem
plissage est vérifié électroniquement. Lorsque la 
poche doseuse est remplie, la vanne d'écoulement 
de l'accumulateur se ferme. Lorsque 1' accumula
teur est plein, le culbuteur rotatif est bloqué jus
qu'à ce qu'une certaine quantité de remblais se 
soit écoulée. 

A l'entrée au poste de chargement, le skip en
clenche un commutateur magnétique qui fait pivo
ter un bec verseur destiné à couvrir l'interstice 
entre le skip et la poche doseuse. En sa position 
finale, ce bec ouvre, par l'intermédiaire d'un com
mutateur magnétique, la trappe obturatrice de la 
poche de dosage. En même temps s'enclenche un 
relais à action différée qui referme la trappe a
près 8 secondes. 

Un autre commutateur magnétique connecté à 
la trappe obturatrice renvoie le bec dans sa posi
tion initiale ou il actionne à son tour un commuta
teur magnétique donnant le signal "prêt". 

Après la fermeture de la trappe de la poche 
dose use, la vanne d'écoulement de l'accumulateur 
préliminaire s'ouvre à nouveau. Lorsqu'au moment 
où le skip se présente devant la poche de dosage, 
celle-ci n'est pas encore remplie, le bec verseur 
reste à sa place jusqu'à ce que l'indicateur élec
tronique de remplissage ait réagi et que la vanne 
d'écoulement de 1' accumulateur préliminaire soit 
fermée. 

Au poste de déchargement, la trappe de fond 
du skip s'ouvre au moyen d'un levier de manière 
à déverser les remblais dans 1' accumulateur. Un 
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commutateur magnétique monté dans le puits en
clenche un relais de retardement, qui après 4 se
condes donne le signal "prêt" au treuilliste. 

L'accumulateur de remblais a deux ouvertures 
d'écoulement dont les vannes de fermeture sont 
commandées par des cylindres à air comprimé. 
Des commutateurs magnétiques assurent l'ouver
ture et la fermeture des vannes au passage des 
bandes-navettes. 

La production élevée par chantier, soit 400 à 
450 t nettes par jour, nécessite l'adoption du 
schéma d'organisation ci-après pour chacun des 
chantiers d'abatage. 

Dans chacun des chantiers d'abatage, les tra
vaux sont effectués en quatre postes de 8 heures. 
On procède par deux postes successifs pour l'a
batage. On passe ensuite au poste de remblayage 
tandis que le quatrième poste est consacré au 
transport du bois, étant entendu que les postes 
de remblayage et de roulage du bois peuvent être 
intervertis. 

Afin d'obtenir une utilisation équilibrée des 
moyens de transport pour le charbon et les rem
blais, les trois chantiers doivent disposer d' ef
fectifs suffisants durant les postes d'abatage et 
de remblayage. 

L'apport de remblais est limité par la capacité 
du bure 26. Le rendement moyen est de 25 cor
dées avec un skip d'une contenance de 3,35 m3 = 
4 berlines de remblais (de 917 litres chacune). 

Cela représente pour chaque poste de rem
blayage durant 385 minutes de travail en taille 

256~ 4 
X 385 = environ 640 berlines au maximum. 

Pour une production i ournalière de 400 à 450 t 
nettes et un taux de remblayage de 0, 7 il faut dé
verser 440 .. à 490 berlines de remblais. On dispose 
d'une réserve représentant 25% de la capacité. 
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Fig. 6- Schéma d'organisation des chantiers 
d'abatage du 9e quartier Est 
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Le schéma d'organisation (figure 6) montre 
l'échelonnement chronologique des postes de rem-

blayage pour les trois chantiers. De 7 h à 2 h 
(égale 19 h) le bure sert au transport des rem
blais; la marge de 5 h est réservée aux travaux 
de réparations. 

Les chantiers d'abatage ont une relevée hori
zontale de 800 à 1.000 mètres. Lorsque le pen
dage atteint 40 à 60° on exploite pat tailles ob
liques. Le transport est assuré par des couloirs 
en auget de 2 rn de longueur. La relevée est de 
165 rn environ, la longueur du front de taille est 
de quelque 200 mètres. 

Les voies d'abatage sont soutenues par des 
cadres asymétriques TH d'une section de 10,8 m2. 
Les voies des convoyeurs sont creusées avec une 
avance de 10 rn environ sur la taille, tandis que 
le creusement des voies de tête suit simplement 
l'avancement de la taille. 

Pour le desserrement du charbon et la précipi
tation des poussières, on utilise en taille des 
appareils à injection d'eau à haute pression. Le 
charbon est abattu à l'aide de marteaux piqueurs 
d'un type moyen. L'abatage se fait par brèches et 
enlevures dans le sens du pendage. 

Le soutènement est composé de !landres en
taillées à mi-bois de 2,50 de longueur, posées 
sur trois étançons et disposées parallèlement au 
front d'abatage. L'écart entre les cadres est de 
1, 20 rn à 1,40 m. Lorsque le mur est feuilleté on 
pose également des flandres au mur. Le transport 
en taille est assuré au moyen de couloirs fixes 
en auget. Le charbon abattu est recueilli derrière 
des barrages afin de réduire au minimum l' em
poussiérage. 

Les remblais sont acheminés par le convoyeur
navette, transportés en taille dans des couloirs 
fixes en auget et retenus provisoirement par un 
barrage de madriers. Le barrage se situe dans la 
taille 30 à 40 m. en aval de la galerie d'amenée 
des remblais. Ce dispositif fait fonction d'accu
mulateur et permet un apport continu de remblais, 
indépendamment de l'état d'avancement des tra
vaux en taille. On peut à tout moment prélever sur 
l'accumulateur les quantités nécessaires de rem
blais suivant les besoins. L'accumulation en 
taille assure l'indépendance réciproque des deux 
processus - acheminement des remblais et rem
blayage- de sorte que l'on évite les temps morts. 

Les remblais sont introduits dans la taille par 
la méthode de basculement de la manière sui
vante: 

Après le déhouillement de deux allées les cou
loirs sont déplacés par une équipe de préparation 
sur toute la longueur de la taille et réassemblés 
dans la nouvelle havée. Durant ces travaux, on 

- 82-



établit également le barrage. A partir de ce mo
ment le poste principal de remblayage peut com
mencer immédiatement avec l'acheminement des 
remblais qui seront déversés derrière la barrage. 
Entre temps, les remblayeurs placent la grille de 
remblai et la plate-forme de basculement. Au fur 
et à mesure que les travaux avancent, le barrage 
est ouvert à plusieurs reprises, les remblais 
s'écoulent dans les couloirs, rebondissent sur la 
plate-forme de basculement et sont projetés dans 
les deux havées à remblayer. Lorsque cette partie 
de la taille est remblayée, la plate-forme de bas
culement est déplacée de 30 rn environ en amont. 
Le processus recommence jusqu'à. ce que tout 
l'espace soit remblayé. 

Le matériel nécessaire au creusement des ga
leries et à 1' avancement en taille est transporté 
dans les galeries de tête et les galeries des con
voyeurs par les mêmes engins que les remblais 
et le charbon. 

Comme transporteur en taille, on utilise des 
couloirs en auget d'après la norme DIN 20.902, 
profil M 1 en tôles d'acier dur St 70.22. La durée 
moyenne de service de ces couloirs est de 7 mois 
environ. Cela correspond au transport de 200.000 t 
de charbon et de 200.000 berlines de remblais. 

Lorsque 1' exploitation dans ce quartier sera 
concentrée, il faudra surveiller constamment aux 
points de chargement l'apport de remblais et le 
remplissage des berlines avec du charbon. C'est 
pourquoi le service de contrôle de la mine de 
Monopol fournit des indications sur les points 

suivants par le dénombrement des éléments et la 
reproduction graphique : 

1) voie de garage pour les berlines de remblais 
au culbuteur rotatif; 

2) culbuteur rotatif - Sème niveau; 

3) bure 26 - extraction par skip, Sème et 4ème 
niveaux; 

4) culbuteur élévateur 4ème niveau (installa
tion de concassage des remblais); 

5) a} installation de convoyeurs navettes nord, 

b) installation de convoyeurs navettes sud. 

Les points à surveiller ont été choisis de telle 
sorte qu'en cas d'arrêt leurs indications per
mettent de déterminer immédiatement la cause du 
dérangement. 

Grâce à la production élevée par chantier, le 
nombre de postes par 100 t a pu être réduit sen
siblement. Cela ressort surtout très clairement du 
creusement et de l'entretien des voies d'abatage 
et des transports effectués dans ces galeries. La 
vitesse élevée de 1' avancement du front d'abatage 
a imposé pour le creusement des galeries, l' adop
tion d'un processus rythmique de travail présen
tant tous les avantages de rationalisation. 

Le nombre de postes de 100 t apparaît du ta
bleau ci-annexé. En taille, il s'élève en moyenne 
à quelque 16 postes par 100 t et dans le quartier, 
il varie entre 22 et 25 postes par 100 t, ce qui 
signifie que le rendement taille est d'environ 6,3 t 
par homme/ poste et le rendement quartier varie 
entre 4 et 5 t par homme/ poste (figure 7). 

Pendage Puissance Remblaya Nombre de postes par 100 t 
Lon• Lon• ge (nom• 

gueur gueur avec sans brede Creuse• Trans- Trans• Entre· 
Re le• front des Veine Taille ste· sté· berlines ment Rem• port po« en tien des 

Veine t/j vée galeries Abatage galerie galeries Quartier de ha• riles riles co nt en. blayage en 
taille vées 920 1) d'aba· taille d'aba• d'aba· 

(m) (m) (m) (degré) (degré) (cm) (cm) par jour tage tage tage 

Karoline 311 153 210 1,40 56 41 120 120 342 2,5 11,8 4,0 2,0 3,4 0,3 25,3 

Wilhelm 479 164 225 1,40 48 41 125 110 527 3,0 10,2 2,3 1,9 3,1 0,4 22,2 

Blücher 421 175 200 1,40 46 41 120 110 463 3,2 10,7 3,0 2,0 2,4 1,5 24,1 

9ème di-
vision Est 1.211 1.332 2,9 10,8 3,0 2,0 2,9 0,8 23,7 

Fig. 7- Siège d'exploitation Grillo 1-4. Caractéristiques de l'exploitation du 9e quartier Est. Septembre 1959 

Ill. Le havage à 1' aide d'un câble de traction 
pour accroître le rendement à l'abatage 2). 

Pendant longtemps il n'a pas été possible de 
mettre à profit les vitesses de havage atteignant 
200 rn/ h et plus récemment 300 rn/ h que les ha-

2) Voir Wendt, Ewald: Verbesserungen an Schrammaschinen 
und Schrameinrichtungen zur Erhohung der Gewinnungs· 
leistung Glückauf 95 (1959} N• 4, P. 221/226 - (Perfec· 
tionnement de haveuses et d'installations de havage en 
vue d'accroître le rendement à l'abatage) 

veuses puissantes mises au point au cours des 
dernières années sont capables de réaliser, du 
fait que le havage était continuellement interrom
pu par suite de dérangements et de travaux ac
cessoires. Le perfectionnement des machines et 
des chaînes de havage a augmenté la régularité 
de service et réduit sensiblement le temps à con
sacrer aux réparations. Depuis que l'on emploie 
le câble parabolique le havrit peut être nettoyé 
à la chaîne et au moyen de la haveuse-chargeuse 

- 83-



à tambour. La chaîne de traction a apporté une 
nouvelle amélioration. L'emploi combiné du câble 
dérouleur et de la prise de courant permet d' assu
rer une alimentation ininterrompue en énergie au 
cours du havage dans les veines en plateure. Les 
inconvénients de ce système tels que les diffi. 
cuités que présente la conversion de la machine 
du havage au nettoyage, la détérioration du câble 
par le charbon en mouvement dans le convoyeur 
et la nécessité de réserver un passage au câble, 
sont éliminés par 1' emploi du câble de traction 
(figure 8). Ce dernier système assure à 1' aide 

Fig. 8 - Juxtaposition des méthodes par câble 
dérouleur et par câble de traction 

de réhausses bien profilées une protection effi. 
cace de toutes les lignes et conduites de la taille 
et garantit une alimentation continue en énergie 
même dans les chantiers à pendage plus accentué 
(figure 9). Il n'est plus nécessaire de réserver 

1 P"'!--1~ BouoJ'""-'""'""'""' .. '• 

~. ds, '='':::at&-ci;,e:Jit,ca-1«'' r;;;; *• 

Fig. 9- Equipement de la taille pour le havage 
par câble de traction 

un passage pour le câble. Cela permet de réduire 
la distance entre la ligne des étançons et le front 
d'abatage. La haveuse peut être convertie du ha· 
vage au nettoyage sans difficultés et sans inter
ruptions de service, ce qui permet d'effectuer ces 
travaux en procédant par enlevures. Grâce au 
dispositif exposé ci-dessus on exploite actuelle
ment avec succès à la mine Grimberg 1/2 une 
veine dont le toit est défectueux. La production 
du chantier est d'environ 1.000 t par jour. 

IV. Haveuse semi·circulaire "Monopol" destinée 
au creusement de niches. 

Le déhouillement des niches destinees au pla
cement des machines entraînant souvent la né
cessité de postes supplémentaires dans les chan
tiers d'abatage exploitant un charbon dur à 1' aide 
d'une haveuse, il a été mis au point la haveuse 
semi-circulaire "Monopol" (figure 10). Cette ma
chine comporte les éléments suivants: 

a) les guides tubulaires; 

h) le moteur de havage avec le bras porte-chaîne 
et le traîneau; 

c) le dispositif d'avancement. 

Fig. 10 -Haveuse destinée au creusement des niches 

Les guides tubulaires se trouvent dans la 
niche précédant 1' allée de transport. Ils se corn· 
posent de trois segments à emboîter de 3 rn cha· 
cun. Ces segments consistent en tubes de gui· 
dage soudées à des patins à des intervalles de 
1,50 m. Le moteur de havage est celui de la tête 
de havage OVS 15 de la rouilleuse du type OK 15 
de la firme Eickhoff. La tête de havage est mon· 
tée sur un chassis-patin consistant en tubes cou
pés de faible longueur. La machine est posée 
avec ces patins sur les guides tubulaires. 

Le bras de la haveuse a une longueur de 
1,50 rn et la chaîne de havage est pourvue d'une 
double rangée de pics. En position de course le 
bras de havage est fixé par un dispositif d'arrêt 
prévu à cette fin. 

A la plaque de butée de la voie tubulaire se 
trouve un palan à chaîne à air comprimé du type 
ION, modèle 55 de la firme Neuhaus, qui peut dé
velopper une force de traction de 3 t. La plaque 
de butée se trouvant à 1' autre extrê~ité de la voie 
porte une poulie de renvoi de la chaîne de trac
tion. La machine est attachée entre les deux ex
trêmités de la chaine et ne peut ainsi être dépla
cée dans les deux sens par le palan à chaîne. En 
position ·tle départ (0) la machine se trouve à 
l' extrêmité de la taille, le bras de la haveuse 
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étant pointé en direction de la taille. On fait alors 
pivoter à la main le bras de havage jusqu'à ce 
qu'il se trouve dans sa position extrême (2) pour 
le renvoyer ensuite à la position de havage (3), 
dans laquelle il est fixé. On parvient ainsi à 
haver la niche à reculons jusqu'à l'extrêrnité de 
la taille. Le palan à chaîne tire la machine jus
qu'à la position terminale de havage (4). Après 
le desserrement du dispositif d'arrêt, on fait pivo; 
ter le bras de la haveuse jusqu'à la position (5). 

La haveuse semi-circulaire "Monopol" a été 
mise en service dans un chantier de havage ex
ploitant une veine de charbon à gaz de la mine 
Grimberg 1/2. Ce charbon est tellement dur qu'il 
n'est pas possible de 1' abattre à la main. C'est 
pourquoi avant la mise en oeuvre de la haveuse 
semi-circulaire il fallait désagréger le charbon 
par des tirs. Cela nécessitait l'intervention de 
5 piqueurs et d'un boutefeu. Il fallait 14 tirs de 
5 à 6 cartouches chacun, effectués en 2 volées. 

Depuis la mise en oeuvre de la haveuse il ne 
faut plus que 3 piqueurs. La niche est havée en 
2 à 3 heures environ. 

Par rapport aux autres machines, la haveuse 
se mi-circulaire "Monopol" présente l'avantage 
qu'elle n'a pas elle-même besoin d'une niche. Par 
ailleurs, la double rangée de pics de la chaîne 
permet un havage régulier. La voie tubulaire ga
rantit un guidage ferme de la machine. Il est en
visagé de remplacer le moteur de 15 CV par un 
moteur de 20 CV ce qui permettrait de réduire 
sensiblement la durée du havage. L'emploi de la 
haveuse semi-circulaire a permis d'apporter les 
améliorations suivantes à l'exploitation. 

a) amélioration du soutènement permettant une 
meilleure conservation du toit; 

b) propreté de la station de renvoi du convoyeur 
de taille qui auparavant était souvent ensevelie 
sous les menus provenant des tirs; 

c) suppression des interruptions de 1' exploitation 
pour les tirs et de la détérioration du câble 
d'alimentation par les tirs; 

d) le déhouillement systématique de la niche per
met d'empêcher que la station de renvoi reste 
en retard. 

V. Le transport du matériel dans le champ Est 
du siège Grimberg 1/2 3} 

Depuis le mois de juin 1958, on exploite le 
charbon à gaz se trouvant dans le champ Est du 

3) Voir Wendt, Ewald: Die Materialforderung im Ostfeld der 
Schachtanlage Grimberg 1/2. Ein Beitrag zur Rationali
sierung im Berg bau. Glückauf 95 (1959) No 12, P. 737143 
(le transport du matériel dans le champ Est du siège 
Grimberg 1/2. ContribZLtion à la rationalisation de l'in
dustrie charbonnière). 

siège Grimberg 1/2 (annexe 11). En conformité du 
programme, des machines modernes sont mises en 
servie e dans tous les travaux d'abatage et de 
transport, les travaux préparatoires au rocher et 
au charbon et le transport de matériel au fond et 
au jour. En ce qui concerne le transport du ma
tériel, on a mis au point un système de containers 
qui répond aux exigences du programme, à savoir: 

pas de transbordement au cours du trajet de la 
surface au chantier; 

élimination des problèmes soulevés par un 
pendage allant jusqu'à 15° 

desserte de plusieurs chantiers à la fois. 

Fig. 11 - Siège d'exploitation Grimberg 1/11 
Travaux préparatoires et abatage dans le champ Est 

Monopol Bergwerks-G.m.b.H. 

Les containers chargés à la surface (figure 12) 
sont placés par des élévateurs à fourche sur un 
chassis mobile, acheminés vers les travaux sou
terrains au cours du poste d'extraction et trans
portés sur un wagonnet tiré par une locomotive à 
accumulateurs de la recette jus qu'à une rampe de 
transbordement. Là, des camions-navettes Diesel 
à bandages pneumatiques reprennent les contai
ners pour les transporter jus qu'à leurs destina
tions respectives. 

Dans le champ Est Grimberg où la production 
journalière atteint actuellement 1.000 t et où, 
auparavant, le transport de matériel mobilisait 
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Fig. 12- Containers pour les services du fond 

100 berlines et 9 treuils avec traîneau de trans
port, il ne faut plus, à l'heure actuelle, que 2 ca
mions Diesel, 20 chassis mobiles et 33 contai
ners longs. 

Grâce à la rationalisation, le nombre de postes 
par jour nécessaire au transport de matériel au 
fond a pu être ramené de 23,5 postes à 8 postes. 
C'est ainsi qu'on a pu économiser en coûts de 
personnel et de matériel 511 DM par jour soit 
0,45 DM par t. 

L'utilisation combinée de wagonnets plate
forme à container circulant sur rails et de véhi
cules Diesel à bandages pneumatiques s'est ré
vélée appropriée au transport de matériel. Les 
économies réalisées montrent la grande rentabi
lité de cette méthode de travail et les possibili
tés d'une rationalisation du transport de matériel. 
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CONCENTRATION DE L'EXPLOITATION EN DRESSANTS 
COMPORTANT REGROUPEMENT DE DEUX SIEGES 

JUSQU'ICI INDEPENDANTS POUR LA PRODUCTION 

E. MÜLLER, Directeur des mines, Bergassessor en retraite 

A. GENERALITES 

l. Situation et superficie. 

Le champ d'exploitation du siège Prinz Regent 
est situé au Sud de la ville de Bochum. Il s'étend 
du centre de la ville au Nord jusqu'aux collines 
de la Ruhr au Sud. Le champ minier s'étire sur 
une longueur de 6,5 km pour une largeur de 4,5 km. 

Le champ d'exploitation Prinz Regent couvre 
avec le champ Dannenbaum, 12 Normalfelder (1) 

une superficie de 26 km2. 

2. Géologie. 

Le synclinal principal de Bochum traverse en 
diagonale le champ Prinz Regent du Sud-Ouest au 
Nord-Est. Il comprend les veines du gisement 
moyen et inférieur de charbon gras. Ses flancs 
Nord et Sud sont bordés par les veines du groupe 
des charbons demi-gras. En raison de l'absence 
de morts-terrains, le gisement de charbon gras est 
fortement dégazé et présente les caractéristiques 
des charbons demi-gras. La mine Prinz Regent 
est donc une mine de charbon demi-gras. 

II existe au total 13 veines exploitables. La 
puissance des veines est en moyenne de la pro
duction de 1,28 rn de charbon pur. Les pertes au 
lavage et au triage sont peu importantes. Elles 
s'élèvent à 21%. 

1) Champs normaux ou standards, notion essentiellement 
ruhrienne (N.d.T.). 

3. Réserves de charbon et longévité. 

Les réserves de charbon du champ Prinz Re
gent/Dannenbaum sont importantes. Elles s'é
lèvent au total à 180 millions de tonnes. 100 mil
lions de tonnes peuvent être considérées comme 
exploitables de façon certaine i usqu' à une profon
deur de 1.200 rn dont 65 millions de tonnes dans 
le champ Prinz Regent et 35 millions de tonnes 
dans le champ Dannenbaum. Les réserves du 
champ Prinz Regent sont par conséquent plus im
portantes que celles de toutes les autres parties 
de la concession de la Bochumer AG. Ces ré
serves de charbon assureraient au siège Prinz 
Regent, à raison d'une production de 3.500 t/j our, 
soit un million de t par an, une .longévité d'en
viron cent ans. 

Cette énorme quantité de charbon est éton
nante pour une mine de la Ruhr s'étendant si loin 
vers le Sud. La raison en est l'ordre serré des 
veines et - comme le montre le profil en travers -
(fig. 1) le plissement extraordinairement profond 
des couches de charbon gras et demi-gras qui 
atteignent une profondeur de 1,200 rn avec la 
couche-guide Sonnenschein et une profondeur de 
1. 700 rn avec la couche Mausegatt. 

4. Exploitation de Prinz Regent/ Dannenbaum. 

Comme le siège Dannenbaum, le siège d'ex
traction Prinz Regent est exploité depuis 85 ans 
environ. Au cours de cette période, ce champ a 
prodmt 90 millions de t de charbon, soit moins de 
la moitié de l'ensemble des réserves. 
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En raison de l'importance de ses réserves de 
charbon, le siège Prinz Regent a de tout temps 
été considéré comme le centre de gravité de la 
région de Bochum. Il a été constitué à partir d'un 
certain nombre de sièges isolés qui ont été fer
més au profit du siège principal Prinz Regent. 
C'est pour cette raison que le siège Prinz Regent 
possède la centrale électrique du groupe qui, avec 
une puissance installée de 30.000 kW, fournit du 
courant électrique au groupe tout entier et, avec 
ses 210.000 m3 d'air aspiré, alimente en air com
primé 5 mines de la région de Bochun •. 

La production est assurée par les deux puits 
principaux Albert et Karl. Les autres puits 
servent de puits à matériel, de puits à cordée et 
de puits d' aérage. L'exploitation se situe entre 
le 7ème et le Sème étage, à une profondeur d'en
viron SOO m. 

Comme les dressants prédominent à Prinz Re
gent, environ SO% de la production proviennent 
de chantiers en dressant. 

5. Evolution de la production dans les champs 
miniers Prinz Regent/ Danneobaum. 

La courbe de la production du siège Prinz Re
gent est régulièrement ascendante depuis 1945 
(voir fig. 2). Celle de Dannenbaum en revanche 
stagne depuis 1950 aux alentours de 900 tonnes. 
On s'est, par conséquent, demandé au cours de 
cette période s'il n'était pas possible d'améliorer 
les résultats d'exploitation en concentrant ces 
deux mines. 

1945 46 0 41 49 !iO SI .52 5J .U 55 56 9 58 J F M A 'Il J J A S 0 N 0 

'"' 
Fig. 2- Production Prinz Regent/Dannenbaum 

B. MESURES PRISES EN VUE D'AMELIORER 
LES RESULTATS 

1. La mesure la plus importante est la concen
tration des deux mines Prinz Regent et Dannen
baum en un point d'extraction principal sur Prinz 
Regent. 

Les opérations de concentration ont débuté 

en 1954. Les travaux ont duré plus de 4 ans et 
ont pu être achevés vers le milieu de l'année 
passée (voir fig. 3). 

Capo.:1r.t Pr••z R .... r _, ,_..,__riiNI = 2900 r .,.,...!,_ 
.,.,,...,,..,_,,Oit,.$.11001,..,.1/j-

GeJerle"'4....cr.Ott"",_....+lli'--.7eé,."' rt54- 1956 
p.,,r,H~~g~~~ :ooJ9S6-1951 

PW11AII.wt 

Fig. 3- Regroupement Prinz Regent/Dannenbaum 

La concentration des deux mines a souleve 
d'itnportantes difficultés pour les raisons sui· 
vantes: 

1) Différence d'écartement des voies de rou
lage, 

2) L'actuelle voie de communication en direc
tion situé au 7ème étage est trop étroite 
pour les 1.000 t/ jour provenant du champ 
Dannenbaum, 

3) La capacité des puits de Prinz Regent est 
trop faible (2. 900 t/ jour alors qu'il faudrait 
3.500 t/ jour). 

Aussi, y-a-t-on remédié en prenant les mesures 
suivantes: 

1) Traçage d'une nouvelle voie de communica
tion en direction d'une longueur de 3,4 km 
au Sème étage, 

2) Transformation du puits Albert de Prinz 
Regent, 

3) Mise en place d'une recette automatique 
moderne au Sème étage, 

4) Electrification des services du jour de 
Dannenbaum (machine d'extraction et com
presseur électriques), 

5) Installation d'une nouvelle machine d'ex
traction, d'un nouveau chevalement d'ex
traction et d'un circuit de roulage à Prinz 
Regent. 

La transformation du puits Albert s'est avérée 
particulièrement difficile. Ainsi que le montre le 
plan de la section du puits (fig. 4), l'utilisation 
de la section pour une extraction à deux berlines 
juxtaposées n'était pas avantageuse pour un dia
mètre de 6 m. Même le rétablissement de l'an
cienne extraction accessoire avec une berline par 
étage n'aurait pas amélioré sensiblement le ren
dement. Aussi, avons-nous décidé d'installer un 
système d'extraction double à cinq étages avec 
deux berlines l'une derrière 1' autre. 
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Etat octue/ 

S étages à 2 berlines 
Capac1té = J.600 tonnes neffes 

Avec e.xtrochon secondotre incorporée 

Capactté: extraction princ1pale = 1.600 tonnes nettes 
extraction secondo1re = 800 tonnes nette-s 

E.xtroction double 5 ét09es 0 2 berlines 
Copocttê: 2 X J .600 = 3.200 tonnes nettes 

Fig. 4- Puits Albert 

T otol = 2.400 tonnes nettes 

Pour cette raison, il a fallu poser derrière les 
moises existantes de nouvelles moises reposant 
sur des consoles. Le montage de ces moises 

a été effectué à l'aide d'une cage spéciale de 
montage pendant l'extraction. Ces travaux ont 
duré un an et demi. Le puits a alors été fermé. 
La production de 800 t/ jour extraite jusqu'à pré
sent par ce puits a été acheminée sur Dannen
baum par la galerie en direction au rocher termi
née dans l'intervalle, pour y être extraite par le 
puits Hugo approfondi entretemps entre le Sème 
et le 7ème étage. 

Pendant la fermeture, l'ancien revêtement du 
puits a été enlevé à l'aide d'un plancher de tra
vail spécial remontant depuis le Sème étage, et 
de nouveaux guides ont été posés. 

Au bout de cinq mois, le puits de 800 rn de 
profondeur était prêt pour l'extraction, juste avant 
le début de la crise charbonnière. Depuis le mi
lieu de l'année dernière, la production du champ 
Dannenbaum, d'un montant de 1.000 t/ jour, est 
extraite sans difficultés par Prinz Regent. Le 
charbon du champ Dannenbaum parvient par un 
descenseur hélicoïdal au Bème étage où il est 
chargé dans des berlines dont la voie a le même 
écartement qu'à Prinz Regent. 

La concentration des deux mines a permis de 
fermer les services du jour du siège d'extraction 
de Dannenbaum et de licencier 3SO mineurs. Il en 
est résulté une amélioration de 1' exploitation se 
chiffrant à environ 3 millions de DM par an. 

Il. La deuxième mesure importante a consisté à 
se désintéresser fondamentalement des petites 

exploitations et à transformer complètement l'ex
ploitation au fond quant à l'organisation de l'aba
tage par la mécanisation de l'amenée du remblai. 

En 194S nous avons tout d'abord tenté d'amé
liorer le rendement en mécanisant 1' abatage. En 
huit années nous avons essayé à Prinz Regent 
dix machines d'abatage différentes. Malheureuse
ment sans succès, en raison de l'insuffisance des 
machines et des problèmes posés par le soutène
ment. 

Nous avons donc commencé en 19S3 à mécani
ser l'amenée du remblai après avoir résolu aupar
avant, en 1949, le problème de la préparation des 
matériaux de remplayage en construisant deux 
installations pour le concassage des schistes au 
fond et au jour. Ces deux installations de con
cassage, d'une capacité respective de 80 et de 
100 t/ h fonctionnent maintenant depuis 10 ans 
d'une façon irréprochable et ont traité chacune 
une moyenne de 600 t/ jour de schistes, soit au 
total 1,8 millions de tonnes. 

Depuis cette date, tous les quartiers ont été 
successivement dotés de silos à schistes, et le 
roulage s'effectue désormais par trains navettes. 
Dans les voies d'abatage, tous les schistes sont 
transportés dans des berlines de grande capacité. 
Le type retenu est la berline à déchargement la 
téral de la G.H.H. de l.SOO litres qui, avec sa 
voie réduite de S10 mm et la section normale des 
galeries de 8 m2, a pu répondre à tous les be
soins. 

Le rendement remblayage par ouvrier-poste a 
passé de 20 m3 à 60 m3. Alors que jusqu'à pré
sent la mise en place du remblai exigeait deux 
postes, le transport des schistes nécessaires a 
pu se faire en 3 heures. 

C'est ainsi que l'on a eu la possibilité de 
prévoir en règle générale deux postes en taille et 
d'effectuer pendant le reste du temps la mise en 
place des remblais ainsi que le transport du bois, 
y compris l'imprégnation. 

Vous aurez une idée de 1' ancienne situation 
de l'exploitation en vous reportant à la fig. 5: 

Il ~~~~i~~;:~:·:' ho•- '"'" 

p,Jv<:lton 2S0t iO<II'PI"O_..,.o,lr/e41<u/le5 

Fig. 5 - Situation ancienne 
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Subdivision en quatre sous-étages de la 
hauteur d'étage; 

Hauteur de taille: 60 rn; 

Production par taille: 50 t/ jour; 

Chaque chantier est doté d'une station de 
culbutage spéciale; 

Transport du charbon et des schistes dans 
le bure. 

Les caractéristiques du nouvel aménagement 
sont les suivantes (fig. 6): 

Subdivision en deux sous-étages; 

Hauteur de taille: 120 rn: 

Amenée du remblai par une station centrale 
de culbutage; 

Transports navettes dans les sous-éta~es; 

Evacuation du charbon par trémies jus qu'au 
niveau d'extraction principal; 

Production par taille: 150 t/ jour; 

Rendement quartier: 2,5 à 3 tonnes. 

70 oerhnes QtMehorvtoment loten.l o.soon 

R.,.dem.,.tqvo,t•• 2,St/homme-polte 

Product1ot1 600tltoUII'prov .. antde .. ta•ll•s 

Fig. 6- Nouvelle situation 

Il n'y aura plus à l'avenir que 4 tailles par 
bure, qui produiront de 100 à 150 t, de sorte 
qu'une production maximum de 600 t par bure 
pourra être obtenue. 

L'extraction ne se fait plus par le bure. Celui
ci ne sert plus qu'à la cordée du personnel et au 
transport du bois et du matériel. 

Antérieurement, le champ Prinz Regent comp
tait 60 stations de culbutage, alors qu'actuelle
ment cette opération ne s'effectue plus qu'à 7 
stations centrales. Le curage dés berlines à 
schistes n'étant plus possible, nous avons cons
truit au jour une nouvelle installation de net
toyage des berlines qui, à l'aide d'un jet d'eau 
sous une pression de 12 atmosphères, assure un 
nettoyage impeccable. 

Parallèlement à ces opérations, nous avons 

poursui vi l'électrification des services du fond, 
notamment celle des bures. Les machines de ces 
bures sont actuellement électrifiées à 50% 
(fig. 7). En 1961, tous les treuils de bure action
nés à 1' air comprimé auront disparu. La consom
mation d'air comprimé diminuera donc sensible
ment. 

Fig. 7- Degré d'électrification de l'extraction par 
bure Prinz Regent 

C. INCIDENCES DES MESURES DE CONCEN
TRATION SUR L'ABATAGE 

Alors qu'auparavant la production par chantier 
d'abatage était en moyenne de 40 t/ jour, il a été 
possible, grâce à la mécanisation de l'amenée àu 
remblai, de réduire au tiers le nombre des chan
tiers d'abatage (fig. 8). De ce fait, la production 
par chantier d'abatage a presque triplé, et elle 
dépasse la limite de 100 t. Actuellement, nous 
atteignons 140 t/ jour. 

Fig. 8- Concentration de l'exploitation 
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L'avancement du front de taille a pu être porté 
de 50 cm à environ 1 rn, soit pratiquement le 
double. La rapide mise en place des schistes et 
1' accélération du déhouillement ont sensiblement 
amélioré les conditions du toit. 

En ce moment, nous nous efforçons de combi
ner l'exploitation par rabattage avec l'exploita
tion chassante. Alors que précédemment on sub
divisait l'abatage en trois sections en partant 
simultanément de l'axe du travers-bancs pour se 
diriger vers les deux côtés, on ne creusera plus 
désormais qu 1 une seule fois à la limite du champ 
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et la taille se déroulera alors sur une distance de 
plusieurs kilomètres. La taille passera d'une 
section à l'autre sans changement de personnel. 
Les avantages de cette méthode sont évidents et 
bien connus. 

Dans le cadre de la concentration de l'exploi
tation, nous nous sommes également efforcés de 
réduire le nombre des quartiers tout en intensi
fiant les travaux d'abatage. Si en 1958 on comp
tait encore 17 bures en service avec une produc
tion de 160 t/ jour par bure et 88 tailles en ex
ploitation, au mois de juin 1959 on ne comptait 
plus que 9 bures en service avec 370 t/ jour par 
bure et 24 tailles. D'ici 1966, l'ensemble de la 
production proviendra de 6 bures, soit 420 t/ jour 
par bure .. 

L'accélération du transport des remblais et 
l'instauration du travail à deux postes au front de 
taille ont provoqué un goulot d'étranglement dans 
le creusement des voies d'abatage. Bien que le 
nombre des voies d'abatage ait diminué, en même 
temps que le nombre des chantiers, de prês de la 
moitié, les vitesses d'avancement de ces traçages 
ne répondaient toutefois pas aux besoins. 

Les charbonnages du Nord de la France nous 
ont donné une idée. Nous inspirant de ce que nous 
y avions vu, nous avons poussé activement le 
traçage des voies à Prinz Regent. 

Grâce à l'utilisation de convoyeurs-chargeurs 
mobiles et à l'étude des temps, nous avons pu 
accroître les vitesses d'avancement de 110% à 
partir de 1957 et le rendement en m3 de 156% 
(fig. 9). 

'·' 

'·' 

'·' .... nnllllllllllllll [~ 
Fig. 9 - Evolution de l'avancement et du cubage; 
avancement des voies d'abatage; mécanisation 

L'avancement au chantier pour la moyenne de 
la mine est actuellement de l'ordre de 39,6 cm. 
Plusieurs de nos chantiers avancent de 52 cm, et 
nous avons l'espoir que d'ici quelques mois la 
moyenne de notre mine pourra être portée à plus 
de 40 cm. 

Il résulte de la comparaison des deux courbes 

que l'accroissement du cubage abattu est plus 
fort que celui de l'avancement par journée d'ou
vrier. Cette situation résulte de l'accroissement 
continu de la section moyenne au creusement. 
Début 1958, cette moyenne se situait aux envi
rons de 7,4 m2 et a fini par passer à environ 9 m2 
au mois d'octobre de la présente année. En effet, 
l'emploi de berlines à grande capacité exige des 
sections plus grandes dans les voies d'abatage. 

Il est intéressant de noter qu'au mois de no
vembre 1958, le chargement à la main était encore 
pratiqué dans 59% des voies d'abatage de la 
Ruhr, alors qu'au cours de ce même mois le char
gement manuel à Prinz Regent ne représentait 
plus que 40% (fi&- 10). Depuis mai 1959, aucun 
chargement manuel n'est plus effectué dans les 
voies d'abatage de Prinz Regent. Tous les tra
vaux de chargement sont effectués par des pelle
teuses mécaniques. 

J.451WOieS 

•,......_., ........... 
mHol.11é(~ns} 

Fig. 10 -Mécanisation 

Il y a lieu de souligner la diminution des 
postes effectués quotidiennement pour le creuse
ment des voies d'abatage (fig. 11). Le nombre des 
postes est tombé de 178 postes/ jour en janvier 
1958 à environ 90 postes/ jour en octobre 1959. 

lO 

Fig. 11 - Postes, voies d'abatage 

Cette régression des postes est due non seule
ment à la réduction du nombre des voies d' aba
tage qui ont passé de 46 en janvier 1958 à 27 en 
octobre 1959, mais aussi à l'accroissement de la 
vitesse d'avancement des traçages. 
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Par ailleurs, il est intéressant d'analyser les 
courbes de l'avancement total par mois et de 
l'avancement mensuel par voie d'abatage (fig.l2). 

• J 

-1959 

Fig. 12- Avancement 

Si en 1955 l'avancement mensuel s'établissait 
encore ~n moyenne, dans le champ P1~inz Regent, 
à 1.175 m. il était en septembre 1959 de l'ordre 
de 750 m. L'avancement par voie d'abatage a 
passé de 14 rn en moyenne annuelle de 1954 à 
28 - 30 rn en septembre 1959. 

D. NOMBRE DE POSTES ET RENDEMENT 
PAR POSTE 

L'augmentation de la hauteur des tailles, l'in
tensification des travaux dans les chantiers et la 
mécanisation de l'amenée du remblai et du creu
sement des voies ont essentiellement eu pour 
résultat de réduire le nombre de postes improduc
tifs au fond. 

Si en 1953 encore 94 postes étaient néces· 
saires pour 100 t, le nombre de postes est passé 
à 85 pour 100 t en 1957 et est toœbé à 59,6 postes 
pour 100 t en octobre 1959, chiffre sensiblement 
inférieur au nombre de postes de la plupart des 
mines en dressant situées dans la Ruhr. 

Le rendement par poste au fond est passé de 
1.005 kg en 1953 à 1.116 kg en 1957 puis à 1.700 
kg en octobre 1959. Nous avons ainsi dépassé le 
rendement d'avant-guerre. (fig. 13). 

,./ Î'.,........ 

,/,_. -/ ,........,.......... 

J F . . . J J . 5 0 N D 1 J F . . . J J . 5 

" 

Fig. 13- Mine Prinz Regent/Dannenbaum 
(Rendement fond en kg) 

0 

Les mesures exposées plus haut, à savoir 

N n 

1) le regroupement de deux sièges d' extrac
tion, 

2) la concentration poussée au fond, 

ont permis de réduire la main-d' oeuvre en consé
quence. 

Ont ainsi été licenciés: 

au fond (travaux en régie 
compris) = 1.100 personnes 

au jour ~personnes 

= 1.600 personnes. 

En raison de la mévente du charbon, la cokerie 
Dannenbaum et l'usine d'agglomérés Prinz Regent 
ont subi des pertes. Elles ont été fennées, et de 
la main-d'oeuvre a été licenciée (200 personnes), 
si bien que 1.800 personnes en sont parties de
puis le 1.1.1958, soit 36% des anciens effectifs. 
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NIVEAU DE L'EVOLUTION OU SOUTENEMENT HYDRAULIQUE 

EN TAILLE DANS LES VEINES EN PLATEURE 
ET EN DRESSANT DU SIEGE VICTOR % 

0 ES KLÜCKNER · WERKE AG BERG BAU VLCTOR ·ICKERN 

C. KEYSER, Directeur des mines, Bergrat en retraite 

A l'occasion de sa 10ème session, il a été 
présenté à la Commission internationale pour la 
technique minière, au cours d'une visite au fond 
le 27.10.19S9 au siège Victor 3/4, le soutène
ment hydraulique en taille de la Klockner-Ferro
matik GmbH. On a pu voir notamment : 

1) Le soutènement hydraulique par étançons 
isolés en plateure; 

2) Le soutènement hydraulique par cadres en 
plateure; 

3) Le soutènement hydraulique par étançons 
couplés en séries parallèles en dressant, 
y compris la mécanisation de 1' abatage et 
du remblayage. 

A. CONDITIONS GENERALES D'EXPLOITA
TION DU SIEGE VICTOR 3/4 

1) Superficie du champ minier 12 mns m2 

2) Etages 
Ni veau d'extraction Sème étage 710 m 

Niveau de retour d'air 4ème étage S60 m 

Travaux préparatoires 
au rocher 6ème étage 860 m 

3) Réserves de charbon 

4e- Se étage 7,1 mns de t 

Se- 6e étage 18 mns de t 

4) Catégories de charbon (dans les réserves) 

Charbon gras 81,S% 

Charbon demi-gras 18,S% 

5) Conditions stratigraphiques 

1.10.1959 5e-6e 6e-7e 
étage étage 

0- 208 35,1% 10% 0% 

21-408 S2,4% 4S% 61% 

41 - 608 S,4% 31% 2S% 

plus de 608 7,1% 14% 14% 

6) Puissance moyenne des couches exploitées 

y compris intercalaires de stériles 
et faux-toit 

sans les intercalaires de stériles 
et le faux-toit 

1,76 m 

1,64 rn 

7) Proportion de stériles dans la production 
brute en poids 29,2% 

8) Production nette par journée 
d'extraction 4.331 toones 

9) Rendement par ouvrier et par poste ld'après le 
Bergbau Kosten- Standardsystem - système 
standard de calcul des coûts dans l'industrie 
minière - octobre 1959) 

Rendement piqueur (celui-ci inclut en Alle-
magne les boiseurs) 9.S16 t/ poste 

Rendement taille 5. 009 " 

Rendement abatage 

Flozbetrieb *) 

4.288 

3,042 
" 
" 

4.1S1 t/ p 

3.011 " 

*) Cette notion est inconnue en France. Elle comprend les 
travaux préparatoires, l'avancement de galeries, le dé
houillage, le transport en taille, le remblayage, le trans
port dans les galeries d'abatage ainsi que les travaux 
d'entretien dans ces galeries (N.d.T.). 
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Rendement fond 2.020 " 

Rendement fond et jour 1.814 " 

10) Concentration des chantiers (octobre 1959) 

Nombre des chantiers d'abatage 18,6 

Longueur totale du front de taille 2. 709 rn 

Longueur moyenne du front de taille 130 rn 

Production moyenne nette par i ournée 
de travail et par chantier 233 t 

Avancement moyen du front de taille 
par journée de travail 0, 74 rn 

Il) Part de remblayage 

Remblayage pneumatique 

Remblayage par foudroyage 

Remblayage complet 

Exploitation sans remblayage 

12) Soutènement en taille 

Etançons hydrauliques 

Etançons à friction en acier 

Etançon à friction en alliage léger 

Total 

Rallonges 

13) Consommation énergie et matières 

Consommation d'air à basse pression 

43,0% 

40,3% 

14,5% 

2,2% 

100,0% 

Total 

6.221 

3.587 

4.660 

14.468 

5.821 

(Services fond et jour) 259 m3/ t 

Consommation de courant électrique 
(Services fond et jour non compris 
les cokeries et les services de 
construction) 

Consommation de rondins 2.381 stères/1.000 t 

Consommation d • explosifs 

14) Alimentation en eau 0,459 m3/ min. 

B. LE SOUTENEMENT HYDRAULIQUE DANS 
LE SIEGE VICTOR 3/ 4 

1) Etançons hydrauliques isolés 

A l'occasion de sa visite des étançons hydrau
liques isolés du système Ferromatik ont été pré
sentés à la commission dans la veine Anna, à 
l'entrée de la taille (fig. 1 ). Le plan de la veine 
Anna (fig. 2), indique la situation du chantier 
visité. La visite a été consacrée à la taille 
Ouest. 

La taille a une longueur de 140 rn et est équi-

système de soutènement hydraulique à 
les 45 m inférieurs et de 300 
\' ~ 

t 
\ 

1 
Fig. 1 - Etançons hydrauliques - Klockner-Ferromatik 

çons hydrauliques isolés des types S 41/125 et 
S 41/140 dans les 95 rn supérieurs. Le charbon 
est abattu à l'aide d'un rabot adaptable de la 

NonJ 

Coupe du 4e frovers.bonc Est 

Sua 

Coupe cie lo veine 

1. 100 

Fig. 2- Plan de la veine Anna 

firme Westf. Lünen; comme mode de transport on 
utilise un convoyeur blindé. L'avancement jour
nalier est de 1,25 m. Le rendement (pose et dé-
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pose) d'un groupe de poseurs d'étançons composé 
de deux ouvriers et de 110 cadres (un étançon et 
une rallonge), y compris la fixation de la rallonge 
et le nettoyage de la partie de la taille dans la
quelle doit être posé le soutènement. Les étan
çons utilisés sont prévus pour une charge nomi
nale de 30 tonnes; la charge de pose est de 15 
tonnes. Celle-ci peut être augmentée i us qu'à at
teindre la charge nominale par un accroissement 
de pression de la pompe. La pression du fluide 
nécessaire pour le système d'étançons isolés est 
produite par une pompe hydraulique à air compri
mé du type Z 50, d'une puissance de 15 l/ min. 

Fin septembre 1959, la Klockner-Ferromatik 
avait livré à des mines allemandes et étrangères 
une quantité de 60.500 étançons isolés des di
mensions les plus variées, du type utilisé dans 
la veine Anna. 

2) Soutènement hydraulique par cadres en pla
teure 

Dans la taille visitée, 30 cadres de soutène
ment hydrauliques ont été posés en plate ure (fi
~ures 3 et 4). Ils soutiennent une longueur de 
taille de 45 m. Conformément aux conditions du 
terrain, la distance entre les cadres de soutène
ment est de 0, 7 m. 

D'ici la fin de l'année, selon toute probabi
lité, l'ensemble de la taille sera équipé de cadres 
de soutènement hydrauliques de la Klockner
Ferromatik. 

Fig. 3- Cadre en plateure 

3) Soutènement hydraulique par étançolls couplés 
en séries parallèles en dressant 

Après la visite de la veine Anna, une visite a 
été organisée dans la veine Wilhelm en dressant. 

Fig. 4 

La fig. 5 donne le plan et le profil de la veine. 

Hn 

---~'!!-_. ______ _ 

SuJ 

Coupe de lo veine 
1 =lOO 

"" 

Fig. 5- Plan de la veine Wilhelm 

La fig. 6 représente l'essai effectué dans la 
veine Ida. La taille avait une longueur de 60 rn, 
un pendage de 60° et une puissance de veine 
moyenne de 70 cm. Il a du être mis fin à cet essai 
par suite des mauvaises conditions du mur. Par 
endroits, le mur très friable s'est éboulé sur une 
longueur atteignant jusqu'à 50 cm, ce qui a rendu 
impossible la mise en place du soutènement. Cet 
essai a permis de tirer d'importants enseigne
ments pour le modèle de machine d'extraction qui 
devra être utilisé. En outre, des données tech
niques ont été obtenues en ce qui concerne 
l'énergie motrice nécessaire, le haubanage de 
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la tête de retour et le type de la grille de rem
blayage. 
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fig. 6- Abatage entièrement mécanisé pour l'exploita
tion des veines en dressant 

L'essai suivant a eu lieu dans la veine Wil
helm, représentée sur le plan, dont le pendage 
moyen est de 85° et la longueur de taille de 80 rn; 
pour cet essai, on a utilisé le principe du cadre 
à échelle reproduit sur la figure. Les 80 rn de 
longueur totale de la taille ont été équipés de 

cadres de soutènement (fig. 7 ), et l'on a utilisé 
alternativement pour l'a ba tage un rabot à support 
réglable actionné hydrauliquement et une haveuse 

orientale à tambour haveur actionnée elle aussi 
hydrauliquement. Les deux machines ont permis 
d'obtenir de bons résultats aussi bien par rabo
tage que par havage. Avec le rabot et la haveuse, 
on abattait ou havait, à chaque fois, une largeur 
de panneau de 70 cm, en 80 à 90 minutes. En deux 
passes (aller et retour). Le rabot à support ré
glable abattait environ 7 cm, de sorte qu'un pan
neau était entièrement raboté en 10 passes aller 
et 10 passes retour. Cette largeur de coupe est 
variable et peut être réglée à volonté, selon la 
dureté du charbon, le cylindre extensif du rabot 
n'étant pas étagé. Pour la traction, on a utilisé 
une chaine normale de rabot de 22 mm d'épaisseur 
supportant une charge de rupture de 60 t. Un dis
positif de sécurité contre la surcharge était cons
titué par des écrous de cisaillement bloquant le 
mécanisme à partir d'un effort de traction de 21 t. 

Comme groupe moteur, on a utilisé un châssis de 
machine PFI, actionné par un moteur de 60 CV et 
moteur à air comprimé de 50 CV. Le tambour mo
teur normal de la chaine PFI a été remplacé par 
un tambour moteur entraînant la chaine du rabot, 

Fig. 7- Cadre à échelle en dressant- veine Wilhelm 

tel qu'on l'utilise normalement pour les tractions 
normales de rabots de la Westf. Lünen. Comme 
station de retour du rabot, on s'est servi d'une 
station tendeuse composée de 5 étançons hydrau
liques et poussée par deux cylindres hydrauliques. 
Cette station de retour est représentée sur la 
fig. 7 sous les cadres de soutènement. Un dispo
sitif composé d'un treuil de sécurité Dusterloh, 
combiné avec un embrayage à poulie Stieber, 
d'une puissance de freinage de 2.000 kg, renforcé 
par un cylindre de frein supplémentaire de 5.000 
kg, empêche la chute du rabot au cas où la chaine 
de celui-ci serait cisaillée. La station motrice et 
le treuil de sécurité sont montés conjointement 
sur un châssis de machine facilement déplaçable. 

Pour la haveuse à tambour, on a utilisé pen
dant l'essai, pour plus de simplicité, la même 
station motrice et la même station de retour, ainsi 
d'ailleurs que la chaine du rabot. Le déplacement 
hydraulique de la machine était entièrement auto
matique et se faisait comme suit: 

A l'aide d'un dispositif spécial, on sondait le 
toit. Les variations de puissance de la veine 
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alors transmises, par un accumulateur de pres
sion, au cylindre de levage du bras pivotant de la 
haveuse à tambour. La tige de piston de ce cy
lindre allait et venait selon les changements de 
pression épousant les sinuosités de la veine, et 
réglant d'après celles-ci la hauteur de coupe du 
tambour. Le diamètre du tambour haveur était de 
90 cm, sa largeur de 75 cm, de sorte que, la puis
sance moyenne de la veine était de 1,80 rn, le 
banc supérieur était havé à la montée et le banc 
inférieur à la descente. 

Après les bons résultats obtenus au début, il 
est apparu, au bout de quelques semaines, que 
1' échelle qui sert à suspendre les différents ca
dres de soutènement ne pouvait plus être avancée 
correctement. Le glissement inégal de certains 
cadres du côté du remblai avait provoqué de 
graves déformations dans l'échelle, à la suite de 
quoi des pièces s'étaient tordues et coincées. 

Fig. 8- Installation de rabotage pour veines de faible 
puissance en dressant 

L'échelle se rompait au droit de ses articulations 
étant ainsi hors d'état d'assurer le guidage des 
différents cadres. Tout le soutènement dut être 
retiré de la taille. Cet essai a permis de répondre 
par 1' affirmative à la question de savoir si, dans 
les veines puissantes à fort pendage, et lorsque 
les tailles sont très longues, la pression du rem-

blai peut être absorbée par les étançons hydrau
liques. Pendant le montage des cadres, des 
choques ont été pratiquées dans la partie du front 
taille située dans le pendage, et 1' on a adopté 
dans la taille, à 1' exception des 15 rn supérieurs, 
le système de dépilage par enlevures avac talus 
naturel de stériles. Dans la partie supérieure de 
la taille longue d'environ 15 m, des cadres de 
soutènement hydrauliques ont été mis en place 
par couplage en séries parallèles (fig. 8). Le sou
tènement mis au point en dernier lieu consiste en 
deux séries de cadres hydrauliques, indépendantes 
1 'une de l'autre. La première série (série du frogt 
de taille) sert de guidage pour 1' abatte use. A ia 
2ème série est fixée la grille de remblayage. 
Celle-ci sert donc à maintenir et à guider le rem
blayage. Le cadre supérieur de chaque série sert 
de châssis tendeur ou de châssis fixe. A chacun 
de ces châssis tendeurs sont suspendus, au 
moyen de guides, 12 cadres isolés. Dans cette 
série, la distance de centre à centre entre chaque 
cadre est de 1,20 m. Les deux séries sont posées 
l'une en face de l'autre, de telle sorte que la 
distance, mesurée dans le pendage, de centre à 
centre entre chaque cadre est de 60 cm. En uti
lisant pour le toit des chapeaux élastiques à 
lames très larges, la surface du toit est presque 
entièrement recouverte, de sorte qu'il n'est pas 
nécessaire de met.tre en place un garnissage sup
plémentaire. 

Chaque série possède 2 canalisations hydrau
liques séparées de pression et de retour. L'une 
d'elles est prévue pour les étançons dans les 
cadres, l'autre alimentant le cylindre pousseur. 
La manoeuvre hydraulique de tout le dispositif 
d'avancement de chaque série s'effectue à partir 

de 2 pupitres de commande fixés au châssis ten
deur supérieur. L'avancement s'effectue de la 
manière suivante, une fois que le panneau a été 
raboté ou havé sur une épaisseur de 0, 70 m. 

Le châssis tendeur de la série du front de 
taille est détendu et avancé de la moitié de sa 
course, soit environ 35 cm. Une fois parvenu à 
cette position, il est branché sur la conduite de 
pression et s'encastre solidément entre le toit et 
le mur. A partir du pupitre de commande, l'en
semble des 12 cadres de la série du front de 
taille est alors détendu. Dès que les différents 
cadres se sont détachés du toit et se sont légère
ment affaissés, on actionne, du pupitre de com
mande, les pousseurs hydrauliques, et les 12 ca
dres sont alors avancés simultanément d'environ 
70 cm. Lorsque les pousseurs sont à bout de 
course, ces 12 cadres sont également reliés, à 
partir du pupitre de commande, à la conduite de 
pression et viennent s'encastrer entre le toit et 

- 99-



le mur. Enfin, dernière phase d'avancement de la 
série du front de taille, le châssis tendeur est à 
nouveau détaché et avancé jusqu'à bout de 
course, afin qu'il se trouve dans le même sens 
que les autres cadres de la même série, par rap
port au pendage. L 1 avancement de la série du 
remblayage s'effectue selon le même principe. 
Les châssis tendeurs sont avancés sous une 
pression de fluide de 200 atmosphères, corres
pondant à une charge de pose de 19 t, tandis que 
les cadres sont avancés sous pression de fluide 
de 150 atmosphères, correspondant à une charge 
de pose de 14 t. On utilise 2 pompes pour pro
duire la pression: une pompe électrohydraulique 
d'une puissance de 40 1/minute et d'une pression 
maximale de 300 atmosphères, ainsi qu'une pompe 
à air comprimé dont le rapport de démultiplication 
de la pres sion d'air à la pression de fluide est 
de 1: 30. Cette pompe a une capacité de 15 1/mi
nute. Il est apparu opportun d'utiliser des pompes 
pouvant être actionnées par deux sortes d' éner
gies différentes car, si l'air comprimé vient à 
manquer, le groupe électrique continue à fonction
ner, et inversement; en cas de panne d' électrici
té, on peut utiliser le groupe à air comprimé. 

Sur la base des résultats satisfaisants obtenus 
lors des essais ci-dessus, les mêmes machin_es 
ont été également utilisées, selon le même prin
cipe, pour 1' abatage du charbon avec ce système 
de soutènement. · 

Les essais se, poursuivent, et l'on se propose 
d'équiper d'ici mars 1960 toute la taille de 80 rn 
de longueur avec ce système de soutènement. 

L'utilisation d'une grille de remblayage com
posée dans sa partie inférieure, d'un crible oscil
lant en chlorure de polyvinyle armé et, dans sa 
partie supérieure, de câble servant à la fermeture 
des cages d'extraction, permet de mettre en place 
les remblais de stériles pendant 11 abatage ou 
pendant la manoeuvre d'avancement du soutène
ment. Les stériles sont amenés par un système 
de bande va-et-vient à chaîne du type Hemscheidt
Grebe. Cette bande a actuellement une longueur 
de 20 rn et avance à une vitesse de 2,1 rn/ sec 
Les essais effectués avec ce soutènement hy
draulique couplé en séries parallèles ont donné 
jusqu'ici toute satisfaction. Au total 50 panneaux, 
soit 35 rn, ont été abattus avec ce système de 
soutènement, sans qu'il ait été nécessaire de le 
modifier. 
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LA MINE FRANZ HANIEL DU HÜTTENWERK OBERHAUSEN AG 

K.WEISE, directeur de mine, Bergassessor a.D. 

1. Indications générales concernant 1' exploitation 
houillère de la Hüttenwerk Oberhausen AG 

Jusqu'à la fin de la deuxième guerre mondiale 
1' exploitation houillère de la Hüttenwerk Ober
hausen AG (HOAG) était en possession de la 
Gutehoffnungshütte Oberhausen. Dans le cadre de 
la déconcentration des consortiums de la Ruhr, 
l'exploitation minière a été détachée en 1945 de 
la GHH et placée sous administration alliée. En 
1952, lors de la réorganisation de la GHH, une 
société successeur devant reprendre 1' exploita
tion houillère fut fondée sous la raison sociale 
de Bergbau-Aktiengesellschaft Neue Hoffnung. A 
la fin de 1959, 1' ancienne économie intégrée exis
tant avec 1' entreprise sidérurgique fut complète
ment rétablie. 

Il. Répartition de la concession et conditions 
géologiques 

La concession de la HOAG-Bergbau est si
tuée, pour la plus grande partie, au Nord de la 
ville d'Oberhausen dans le voisinage du canal 
Rhin-Herne et de 1' autoroute. Elle s'étend sur une 
superficie de 80 km2 environ, ce qui correspond 
à 37 quartiers de dimension normale {fig. 1 ). 

Fig. 1 - Concession de la HOAG-Bergbau 

A une profondeur d'environ 300 à 1.250 rn, on 
rencontre au total à peu près 50 veines exploi
tables de charbon flambant à demi-gras d'une 
puissance moyenne de 1,20 m. Actuellement l'ex
ploitation a lieu à une profondeur de 350 à 600 m. 
Dans l'ensemble de la concession, 200 mns de t 
environ ont été extraites jusqu'ici tandis qu'il 
subsiste une réserve de charbon d'environ 1,5 mrd 
de t jusqu'à une profondeur de 1.500 m. A la ca
dence actuelle d'exploitation, ceci correspond à 
une durée de vie de 300 ans à peu près. 

Le terrain carbonifère de la concession de la 
HOAG-Bergbau s'étend à partir de 1 'aile Nord de 
l'anticlinal de Roland-Neu-Ci:Hn au Sud, par le 
synclinal d'Ems et 1' anticlinal de V est jus qu'au 
point le plus profond du synclinal de Lippe au 
Nord. La direction générale est orientée du Sud
Ouest au Nord-Est, le pendage étant en général 
axé vers le Nord-Ouest. 

La partie Sud de la concession est déjà dé
houillée jusqu'au synclinal d'Ems. Actuellement, 
1' exploitation a lieu dans 1' aile Nord du synclinal 
d'Ems et dans l'anticlinal de Vest. 

Les veines du secteur du synclinal d'Emos et 
de Lippe sont en plateure ou se présentent sous 
une forme légèrement ondulée. On ne rencontre 
des demi-dressants et des dressants que dans le 
secteur de 1' anticlinal de V est et principalement 
dans la concession de la mine Franz Haniel où 
l'anticlinal de Vest se divise en deux anticlinaux 
particuliers, l'anticlinal de Gladbeck et l' anti
clinal Zweckel-Auguste-Victoria qui se rattache 
au Nord. La tectonique de cette région est extrè
mement agitée ainsi que le montrent les figures 2 
et 3 et c'est pourquoi elle est d'une importance 
particulière pour la coupe de la mine Franz Haniel 
(voir partie VI). 

Le terrain carbonifère est recouvert par des 
morts-terrains discordants. Les couches de celui-
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ci ont un pendage de 2 à 5° orienté vers le Nord. 
La puissance des morts-terrains, qui est d'environ 
70 rn à la limite Sud de la concession, s'accroît 
constamment vers le Nord pour atteindre déjà 
400 à 500 rn à la limite Nord. 

Travers--nes principal 
vers le Non# 

Travers--nes principal 
vers le SuJ 

500 . 10\JGII 

Fig. 3 - Coupe des travers-bancs principaux 

Ill. Historique de la mine Franz Haniel 

Le premier coup de bêche du fonçage des puits 
et II de la mine Franz Haniel a été donné en 

1921. La poursuite méthodique des travaux a été 
interrompue en 1925, le puits II s'étant éboulé 
sous une poussée de sable aquifère, tandis que 

le puits 1 était également détérioré. C'est seule
ment après la fin de la crise économique mondiale 
qu'en 1936 on put commencer les travaux de re
carrage. En 1941 les deux puits avaient atteint 
respectivement la profondeur de 600,5 rn et 620 rn 
considérés comme objectif provisoire. Pour des 
raisons de sécurité, le puits 1, de même que le 
puits II nouvellement fonçé, furent équipés, dans 
les morts-terrains, d'un deuxième cuvelage. 

La deuxième guerre mondiale retarda encore 
la mise en exploitation. Ce n'est qu'au début de 
1951 que l'on poursuivit les travaux d'aménage-

ment de la mine Franz Haniel, de sorte qu'en mai 
1952 la production put démarrer; elle s'établit au 
début à 223 t/ jour. 

IV. Les installations du jour de la mine Franz 
Haniel 

En ce qui concerne la planification et la réali
sation des installations du joùr de la mine Franz 
Haniel, nous renvoyons à la publication faite à 
ce sujet dans "Glückauf" fascicules 3/4, pages 
85 - 94, année 1958, par M. le Dipl.lng. Walter 
Wiehage, directeur de mine. 

V. Situation actuelle de 1' exploitation de la mine 
Franz Haniel 

On accède actuellement au champ d'exploita
tion de la mine· Franz Haniel par deux puits. Le 
puits 1 est relié au 3ème étage par une cage à 
deux étages pour le transport du matériel et les 
cordées intermédiaires. Le puits II, en tant que 
puits principal, est équipé de deux cages à 4 
étages, la cage Sud étant reliée au 2ème étage et 
la cage Nord au 3ème. Le puits 1 est un puits de 
sortie d'air, tandis que le puits II est un puits 
d'entrée d'air. 

La concession de la mine Franz Haniel com
porte 3 niveaux allant jusqu'à une profondeur de 
558 rn (figure 4): 

1er étage = 282 m au-dessous du niveau de la 
mer = 353 rn de profondeur; 

2e étage 357 rn au-dessous du niveau de la 
mer= 420 rn de profondeur; 

3e étage = 487 rn au-dessous du niveau de la 
mer = 558 rn de profondeur. 

M1neJocolu 

Fig. 4 - Ouvrages souterrains de la mine Franz Haniel 
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La coupe de l'ouvrage souterrain est détermi
née par les galeries en direction au rocher, orien
tées vers l'Est et vers l'Ouest. Les travers-bancs 
percés depuis les galeries en direction au rocher 
vers le Nord et vers le Sud divisent actuellement 
la concession en 3 quartiers occidentaux, un 
quartier principal et 2 quartiers Est. Sur la base 
des bons résultats obtenus en ce qui concerne la 
durée de service des voies de taille (exploitation 
par rabatage), la distance entre les travers-bancs 
a pu être fixée entre 800 et 1.200 rn, ce qui est 
une distance relativement grande. 

Actuellement l'abatage s'effectue principale
ment entre le ler et le second étage, le 1er éta~e 
servant d'étage de retour d'air, le 2ème, d' éta~e 
principal d'exploitation. Les veines exploitées 
comportent du charbon flambant gras (9,8 %) et 
des couches de charbon à gaz )90,2 %). 

La production i ournalière nette de la mine 
Franz Haniel est actuellement (février 1960) de 
5. 743 t. 13% environ de la production proviennent 
des chantiers opérant dans les dressants et les 
demi-dressants. La production globale se répartit 
comme suit entre les différents chantiers d' aba
tage: 

exploitation par havage 

chantiers utilisant le 
marteau piqueur 

travaux préparatoires 
au charbon 

53,47% (entièrement 
mécanisée) 

34,05% 

12,48%. 

La production journalière par chantier d'ex
ploitation est de 718 t pour 7 quartiers. L'avance
ment journalier est en moyenne de 1,97 m. La 
puissance nette moyenne des veines exploitées 
est de 1,48 m. 

Le total de la production se répartit entre les 
modes suivants de remblayage: 

remblayage par foudroyage 59,86% 

remblayage pneumatique 22,40% 

remblayage à la main 

travaux préparatoires au charbon 

5,26% 

12,48%. 

Chaque i our 1. 300 t environ de stériles de rem
blayage sont envoyés sur le descenseur hélicoï
dal à stériles du puîts 1 et répartis par des wa
gonnets entre les différents chantiers de rem
blayage pneumatique. Environ 900 t de stériles 
sont remontés au jour quotidiennement et déver
sés par camions dans des sablières proches. 

Les effectifs au fond sont actuellement de 
2.644 ouvriers, les effectifs du jour de 236. Le 
rendement fond se situe à environ 2.505 t/H+P, 

le rendement global fond et jour étant de 2.377 
t/H+P. 

VI. Evolution de l'exploitation au fond 

Au cours de la période 1952-1960, au cours de 
laquelle la production de la mine Franz Haniel 
a été portée de 223 t à environ 6.000 t, ~t pendant 
laqueJle le rendement fond a pu être augmenté 
dans la même mesure, passant de 1,16 t/H+P à 
2,5 t/H+P, on peut distinguer dans 1' exploitation 
fond du siège 3 les stades suivants de dévelop
pement: 

1er stade: mécanisation de l'abatage; 

2e stade : adoption de 1' exploitation par ra ba
tage et mécanisation de 1' avance
ment de galerie en couches; 

3e stade: concentration des chantiers. 

ad 1. Après le démarrage de la production en 
1952, il a été tout d'abord nécessaire de porter 
aussi rapidement que possible l'exploitation de 
la mine Franz Haniel à un niveau suffisant per
mettant d'amortir les investissements nécessités 
par la construction et de réaliser un bénéfice. Il 
fallut donc augmenter le plus possible la produc
tion d'année en année, en utilisant toutes les 
installations techniques et tous les procédés dont 
on disposait. Etant donné la forte proportion 
d'ouvriers étrangers à l'industrie minière que 
comprenait les effectifs du fond (en 1952, 200 
membres du personnel seulement avaient été re
pris par la mine Jacobi, tous les autres ouvriers 
durent être formés), cela ne fut possible que par 
la mécanisation de 1' abatage. 

Dès 1954, la première haveuse fut mise en 
service à la mine Franz Haniel; toutefois, on 
n'avait pas encore adopté le système d'abatage 
à front dégagé. Les premiers con voyeurs blindés 
à raclettes (Westfalia, PF 00 et convoyeurs Bèien
Universal) furent introduits en 1955. Au cours de 

la même année, on adopta pour la première fois 
le système de havage à front dégagé. En 1956, en 
vue d'augmenter le rendement, un rabot Bei en à 
plaques de havage fut mis en service à l'essai 
conjointement avec le convoyeur allégé Universal 
(fig. 5). Cette combinaison, que la mine Franz 
Haniel était la première à essayer dans la Ruhr, 
convient surtout pour les veines à faible puis
sance. Etant donné les conditions géologiques 
particulières que l'on rencontre à la mine Franz 
Haniel (charbon dur, failles, grande puissance de 
veines), les essais ne furent cependant pas pour
sui vis. On s'attacha, au contraire, surtout à amé
liorer le havage. 
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Fig. 5- Rabot à charbon en fonctionnement 

En 1957, une haveuse à tambour gaveur fut 
utilisée pour la première fois (fig. 6). Dès les 
premiers essais, on s'aperçut que cet appareil 
était pour la mine Franz Haniel, au niveau actuel 
de la technique, l'abateuse la mieux appropriée 
avec laquelle il était possible, non seulement 
d'abattre le charbon le plus dur, mais aussi, dans 
une certaine mesure, de traverser même des zones 
failleuses sans interruption du régime normal de 
travail. Aujourd'hui des haveuses à tambour ha
veur sont déjà en service dans 4 des 7 quartiers 
d'abatage, de telle sorte qu'une proportion de 
54% de la production globale est entièrement mé
canisée. 

Fig. 6- Haveuse à cylindre en fonctionnement 

En- rapport étroit avec la mécanisation, il faut 
citer l'électrification très poussée des chantiers. 
Celle-ci a permis de diminuer considérablement 
la consommation d'air comprimé, qui de 304 m3/t, 
soit 2,20 DM/t en 1952 est tombée à 97 m3/t, 
soit 0, 70 DM/t en 1960. Par contraste, la con
sommation de courant électrique n'a augmenté que 
de manière insignifiante, passant de 2,23 kWh/t, 
soit 0,15 DM/t en 1952 à 5,67 kWh/t, soit 0,37 
DM/t en 1960. 

L'électrification a, en outre, permis un con
trôle intensif de l'exploitation au moyen d'indica
teurs à distance (on trouvera à la fin du présent 
rapport un compte rendu détaillé du service de 
surveillance de la mine Franz Haniel). 

ad 2. Dans la mine Franz Haniel, si l'on consi
dère les choses à longue échéance, de graves 
obstacles s'opposent à ce qu'une mécanisation et 
une concentration des chantiers donne de bons 
résultats si 1' on maintient l'organisation habi
tuelle de l'abatage (en direction du champ). 

La mine Franz Haniel est située dans une con
cession presque vierge et inconnue. Deux grands 
anticlinaux, l'anticlinal Auguste-Victoria et l'an
ticlinal de Gladbeck traversent le champ et se 
réunissent à peu près au centre de celui-ci pour 
former l'anticlinal de Vest (fig. 2 et 3). 

Du fait de cette tectonique extrèmement agi
tée, les dressants, les demi-dressants et les pla
teures se succèdent brusquement, et il s'est for
mé un nombre considérable de grandes tailles 
limitant l'abatage et de perturbations plus faibles 
gênent celui-ci. A cela s'ajoute le fait que l'aba
tage a dû être commencé directement sous les 
morts-terrains. 

L'allure des morts-terrains est également in
connue et irrégulière. Une mécanisation dans ces 
conditions comporte donc beaucoup de risques. 
Des chantiers à peine installés pourraient devoir 
être brusquement arrêtés parce qu'ils rencon
treraient les morts-terrains ou une faille impor
tante limitant l'abatage. C'est pourquoi il était 
urgent de procéder à une reconnaissance préa 
labie du champ inconnu. La solution idéale dan~ 
ce cas est l'exploitation par ra ba tage. Outre 
qu'elle permet une reconnaissance préalable, 
celle-ci présente encore un certain nombre d'au
tres avantages essentiels: 

Rentabilité meilleure dans l'avancement des 
galeries en couches grâce à la mécanisation 
et à la concentration. 

Meilleur état des galeries, de ce fait simplifi
cation et diminution des frais afférents aux 
opérations de production dans les galeries en 
couches. 

Réduction des frais d'entretien des gal aries en 
couches. 

Possibilité d'un meilleur réemploi du soutène
ment de galeries dont le coût est élevé. 

L'adoption de la méthode d'exploitation par 
rabatage nécessite le traçage de nombreuses ga-
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leries d'exploitation rabattantes. C'est ainsi que 
la mine Franz Haniel a creusé: 

en 1957, 1.500 rn; 

en 1958, 3.000 rn; 

en 1959, 6.000 rn; 

soit en 3 ans plus de 10 km de galeries d'exploi 
tation par rabatage. 

Cet important programme de traçage n'a pu être 
réalisé que grâce à une augmentation de l'avan
cement par journée d'ouvrier, c'est-à-dire grâce 
à la mécanisation du creusement des galeries en 
couches. 

En ce qui concerne la question de savoir 
quelle sorte de chargeuse mécanique devait être 
mise en service, on a choisi tout d'abord à la 
miné Franz Haniel un scraper Wolff à trois tam
bours. Cette chargeuse à racloir permet l' exploi
tation dans toutes les conditions de pendage; 
elle permet en outre de recueillir même des ma
tériaux humides, quelle que soit leur granulomé
trie. A partir des deux chargeuses à racloir mon
tées sur châssis-patins, on a mis au point le 
scraper Franz Haniel, qui est équipé de chariots 
à chenilles et de bras hydrauliques de forage de 
la firme Joy {fig. 7). Ceci a permis de realiser un 
creusement de 6 à 8 rn par jour. 

Fig. 7 - Scraper de la mine Franz Haniel 

Toutefois, ce résultat était encore insuffisant 
pour adopter complètement, d'ici 1961, la méthode 
d'exploitation par rabatage. Aussi a-t-on mis en 
service à l'essai, dans la mine Franz Ha niel, un 
Continuous-Miner pour le creusement des galeries 
d'abatage. Cet essai visait en même temps à 
établir si 1' on pouvait utiliser avec succès, dans 
les conditions du bassin de la Ruhr, une machine 
construite pour les conditions existant en Amé
rique. L'utilisation de cet appareil à la mine 
Franz Haniel a démontré que cela est possible 

Le Continuons-Miner a été en service dans la 
mine Franz Haniel pendant 140 jours, à compter 
de la date de livraison sur le carreau de la mine 
jusqu'au jour où il a quitté celle-ci. Pendant 
cette période, 3.100 rn de galeries rabattantes ont 
été creusés. Le maximum de traçage par jour a 
été réalisé avec 45 rn pour une section intérieure 
de galerie de 10 m2. L'avancement moyen a été 
de 28,60 rn par jour et il atteint encore 21,70 rn 
par jour si l'on tient compte des journées dP. mon
tage, démontage, traversées de failles, bifurca
tions. Or, il faut considérer le fait que ces résul
tats ont été obtenus en dépit des conditions géo
logiques partiellement peu favorables. C'est ainsi 
que, par exemple, 1.400 rn de galeries d'abatage 
ont dû être creusés dans une veine dont la puis
sance ne dépassait pas 1,25 m. Pour obtenir l'ou
verture de galerie nécessaire, il a fallu entamer 
un faux mur friable sur 30 cm et faiblement sa
bleux sur 30 autres cm. Malgré cela, un avance
ment moyen de 28,70 rn par jour a pu être réalisé 
ici également. 

Après cet essai couronné de succès, on se 
propose de mettre en service, à la mine Franz 
Haniel, un Çontinuous-Miner appartenant à la 
mine pour le creusement des galeries rabattantes. 
Cela doit permettre de garantir la poursuite mé
thodique de la transformation commencée en 1958 
en vue d'adopter la méthode d'exploitation par 
rabatage. Jusqu'ici, la part de la production pro
venant de chantiers exploités par rabatage, qui 
était de 23,5% au début de 1959, a pu être portée 
à 81,4% au début de 1960. 

ad 3. La mécanisation poussée de l'abatage et 
l'adoption de la méthode d'exploitation par ra ba
tage a permis de concentrer l'abatage sur un pe
tit nombre de chantiers de production. C'est ainsi 
que la production par chantiers a pu être portée 
de 250 t en 1954 à 718 t au début de 1960. Alors 
qu'en 1954, 18 à 20 chantiers d'abatage auraient 
encore été nécessaires pour obtenir une produc
tion d'environ 5.500 t, cette production peut au
jourd'hui être réalisée par 7 quartiers. 

L'exploitation par rahatage offre de plus l'a
vantage de permettre en même temps 1' abatage 
dans plusieurs veines situées les unes au-dessus 
des autres, c'est-à-dire d'appliquer l 1 exploitation 
par rabatage échelonné. Une telle concentratinn 
permet de surveiller et de diriger tout le déroule
ment des opérations sur le chantier, mieux qu'il 
ne serait possible avec un grand nombre de petits 
chantiers. En outre, une telle concentration des 
chantiers permet une bien meilleure utilisation de 
l 1 outillage et des installations. 
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Lorsque les conditions s'y prêtent, on peut 
donc charger journellement 3.000 à 4.000 tonnes 
de production nette sur un seul point de charge
ment. De la sorte, il est possible d'extraire toute 
la production d'une mine de 6.000 t à partir de 1 
ou 2 quartiers. Les avantages de cette méthode 
d'abatage sont évidents: un quartier peut être 
maintenant exploité complètement en 5 à 10 an
nées, au lieu de 15 à 20 années précédemment; 
les galeries principales peuvent être abandonnées 
plus tôt, ce qui réduit d'autant les travaux d'en
tretien dans les galeries et les bures; 1' exploita
tion dans les galeries peut être rationalisée et de 
grandes stations de chargement peuvent être ins
tallées, pour ne citer que quelques exemples. 

Une telle concentration de 1' exploitation par 
rabatage ne peut toutefois être durable que si, en 
même temps qu'un bloc est exploité de cette ma
nière, un ou deux autres blocs d'exploitation par 
rabatage sont préparés. Cela suppose que les 
travaux préparatoires au charbon se déroulent 
selon un programme exactement fixé. 

A la mine Franz Haniel, le traçage du premier 
bloc d'exploitation par rabatage a été terminé au 
début de 1960. Les premiers chantiers d'abatage 
ont déjà commencé à fonctionner, d'autres sui
vront au cours de cette année. La production de 
5 quartiers d'abatage au maximum sera concentrée 
alors sur un seul point de chargement situé dans 
la partie Sud du quartier. Environ 3~000 à 4.000 
tonnes nettes seront ici produites journellement. 
Simultanément, un deuxième bloc d'exploitation 
par rabatage est préparé dans la partie Nord du 
quartier. Celui-ci permettra de produire 500 à 
1.000 tonnes nettes par jour. Dans l'ensemble du 
quartier, il sera donc nécessaire d'évacuer au 
maximum 4.000 à 5.000 tonnes nettes par jour. 
Cela n'est plus possible avec le système de 
transport par berlines circulant sur deux voies 
(section intérieure d'un travers-banc 12,5 m2). 
Dans tout le quartier on a donc adopté au début 
de 1960 le transport par bandes. 

Le charbon parvenu aux différents points de 
chargement d'un quartier est transporté sur une 
bande de grand format (en caoutchouc), de 1.220 rn 
de longueur utile et 1.200 mm de largeur, à une 
vitesse de 2,2 m/ sec., jusqu'à la station princi
pale de chargement de la galerie principale en 
direction au rocher où il est chargé dans des ber
lines à grande capacité de 3.000 litres. 

La bande est actionnée par deux moteurs de 
100 kWh. A la ,-station principale de chargement, 
170 berlines de grande capacité au maximum sont 
actuellement chargées à l'heure, ce qui corres
pond à environ 520 t brutes/ heure. Dès que tous 

les chantiers d'abatage prévus dans ce quartier 
auront commencé à fonctionner, il faudra trans
porter par cette bande, aux heures de pointe, une 
production de 800 à 900 t brutes/ heure. Une pro
duction maximale possible de 1.000 t brutes/ 
heure a été calculée. 

La concentration de l'abatage dans un ou deux 
quartiers ainsi que le creusement accéléré de 
galeries d'exploitation par ra ba tage à l'aide des 
machines les plus modernes exigent une stricte 
organisation en ce qui concerne le matériel. 

C'est pourquoi à la mine Franz Haniel, tous 
les transports ont été réorganisés et rationalisés. 
Dans les galeries d'abatage et de préparation, par 
exemple, le matériel n'est plus transporté en 
arrière avec chargement à la main sur des bandes, 
mais il est acheminé à l' airle de transporteurs 
monorail suspendus {figure 8) ou de chariots de 

Fig. 8 - Transport du matériel par transporteur 
monorail suspendu 

galeries tirés par un câble (figure 9) vers les 
différents chantiers. Le matériel est envoyé du 

Fig. 9 - Transport du matériel par chariot de galerie 
tiré par un câble 
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jour, lié en paquets ou dans des containers. Le 
matériel long est transporté dans des berlines 
spéciales à longueur réglable de 3 à 6 m. Ces 
berlines spéciales peuvent être adaptées les unes 
aux autres et circuler en convois complets. Au 
jour, le carreau de la mine a été réorganisé et des 
voies ferrées ont été mises en place pour amener 
à pied d'oeuvre par quartiers le matériel minier. 

L'introduction de la méthode d'exploitation par 
ra ba tage échelonné et la mécanisation de 1' aba
tage n'ont pas encore épuisé les possibilités de 
concentration des chantiers. L'importance de la 
production d'un chantier d'abatage dépend de la 
puissance de la veine, de la longueur de la taille 
et de l'avancement journalier du front de taille. 
La puissance de la veine et la longueur de la 
taille sont des données naturelles et il n'est donc 
pas possible de les modifier. C'est uniquement 
en augmentant 1' avancement journalier des fronts 
de taille que 1' on peut accroître la production du 
chantier. 

A cet égard, des progrès ont déjà été réalisés 
à la mine Franz Ha niel. C'est ainsi que l'avance
ment du front de taille, de 79 cm en 1953, a pu 
être porté à 197 cm au début de 1960. Cependant, 
la méthode d'abatage actuelle utilisant des étan
çons à frottement et des rallonges articulées in
terdit d'accroître davantage 1' avancement du front 
de taille. C'est pourquoi un soutènement hydrau
lique marchant sera prochainement mis en place 
à la mine Franz Haniel. Cette mesure doit per
mettre, non seulement de réduire considérable
ment le nombre d'ouvriers affectés à l'abatage 
(80 - 90 %), mais aussi, en augmentant l'avance
ment du front de taille (3,5 - 4 rn), d'augmenter 
en même temps considérablement la production 
par chantier (1.500 à 1.800 t/jour par quartier). 

Simultanément avec l'introduction du soutène
ment hydraulique en taille, des cadres de soutè
nement hydrauliques supplémentaires seront mis 
en place dans les galeries d'exploitation par ra
batage, à proximité du front de taille, afin de 
protéger le soutènement de galerie. Le soutène
ment hydraulique a pour but d'amortir la charge 
de culée pesant à l'avant et qui, jusqu'ici, dé
formait beaucoup le soutènement de galerie. A 
1' avenir, il sera possible d'utiliser, dans les 
galeries exploitées par rabatage, des éléments de 
soutènement beaucoup plus légers et de porter la 
distance entre les cadres de 1 rn à 1,3 m. 

VIII. Compte rendu de la visite du quartier 05 

Dans le cadre du programme de la visite, une 
descente au quartier 05, premier quartier Est vers 

le Sud, deuxième étage, avait été prévue. Le 
quartier 05 exploite, conjointement avec le quar
tier 06, dans la veine Zollverein 3 (charbon à 
gaz) la tranche supérieure du bloc d'exploitation 
par rabatage mentionnée au chapitre VI. Les chan
tiers d'abatage des veines Zollverein 6 et 7/8, 
situées en-dessous de celui-ci, seront mis pro
chainement en exploitation. Ci-après figurent les 
principales indications concernant 1' exploitation 
du chantier 05: 

Longueur de la taille 

Puissance de la veine 

Avancement du front 
de taille 

Production 

Rendement du quartier 

Effectif 

Organisation: 

Poste du matin: 

260 rn; rn 

170/137 cm; 

2, 50 rn = 4 coupes de 
la haveuse à tambour 
haveur; 

1.200 t/jour nettes; 

6,67 t/H + P; 

180 postes. 

Temps de marche théorique 5,00 - 13,00; 

1ère coupe 5,00 - 6,30, 
évacuation 6,55- 8,15; 

2ème coupe 8,40 - 10,10, 
évacuation 10,35- 11,35. 

Poste de 1' après-midi : 

Temps de marche théorique 13,00 - 21,00; 

3ème coupe 13,00 - 14,25, 
évacuation 14,35 - 15,55; 

4ème coupe 16,20 - 18,00; 
évacuation 18,20 - 19,35; 

Vitesse moyenne de coupe = 160 rn/ h; 

Vitesse moyenne d'évacuation = 220 rn/ h. 

Poste de nuit: 

Travaux de reprise des cadres. 

Mode de soutènement: 

Etançons GHH-AR; 

Rallonges GHH-TZG de 1,25 rn de long; 

Distance entre les étançons 0,60 m. 

Equipement mécanique: 

Convoyeur blindé en taille (convoyeur à chaîne 
unique). 

Puissance des moteurs : 

2 moteurs de 50 kW à la station motrice 
principale et à la station auxiliaire. 
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Cylindre de havage: 

1 moteur de haveuse de 80 kW; 

Diamètre du cylindre 

Longueur du cylindre 

Nombre de rotations/ minute 

Foree de traction des chaînes 

Nombre des pics de haveuse 

900 mm 

625 mm 

85 
9 t 

52 

- 108 -

Poids du cylindre 

Poids de 1' évacuateur 

Moyen de transport en voie ie tête: 

transporteur monorail suspendu. 

Moyen de transport en voie à bande: 

4.550 kg 

470 kg 

convoyeur blindé PF 1 placé en amont et 
transporteur à écailles de 540 mm. 



STRUCTURE ET OBJECTIFS 
DES CENTRALES DE TELECONTROLE DANS LES MINES 

K. WEISE 

directeur de mine, Bergassessor a. 0. 

INTRODUCTION 

Dans l'industrie, les tableaux de télécommande 
et de télécontrôle sont depuis longtemps au nom
bre des acquisitions techniques et on ne les ima
gine plus absents d'une entreprise industrielle 
moderne. Dans les mines, ces tableaux sont con
nus et utilisés depuis un certain temps déjà dans 
services de surface, par exemple dans les instal
lations de préparation et les centrales. Il n'en 
est donc que plus étonnant qu'ils n'aient pas en
core été introduits jusqu'à présent dans les ser
vices du fond. Comparés, par exemple, aux ser
vices d'une centrale, ceux du fond couvrent un 
espace beaucoup plus étendu, et le contrôle d'un 
personnel représentant la plupart du temps plu
sieurs milliers de travailleurs est infiniment plus 
difficile que dans les autres établissements in
dustriels. En outre, le matériel utilisé au fond 
atteint des valeurs qui dépassent souvent de loin 
100 millions de DM, et les engins coûteux qu'on 
y emploie sont exposés à de nombreux risques, 
attendu qu'ils ne se trouvent pas dans des salles 
de machines bien ordonnées, sèches, solidement 
construites, mais au contraire dans des ouvrages 
souterrains resserrés et parfois très humides. Ces 
emplacements n'offrent pas une sécurité absolue 
et la pression du terrain, qui est à la fois très 
élevée et impossible à calculer, fait peser une 
menace d'éboulement et d'affaissement du toit et 
des parois. Il serait donc particulièrement néces
saire dans une mine d'assurer un contrôle à l'aide 
d'une centrale où un technicien se tiendrait en 
permanence pour recueillir des informations sur 
les opérations importantes de 1' exploitation. 

Etant donné cette nécessité manifeste, pour
quoi une telle installation ne s'est-elle pas en
core imposée jus qu'à présent? 

Il est facile de répondre à cette question. Dans 
les centrales de ce gente, tous les mécanismes 
de télécommande et de télécommunication sont 
actionnés électriquement. Mais s'agissant des 
mines, il faut que toutes ces installations soL:mt 
conçues en fonction des conditions plus délicates 
de l'exploitation au fond. En d'autres termes, 
elles doivent satisfaire aux prescriptions sévères 
relatives à la protection antigrisouteuse pour être 
agréées par le service des mines. Elles doivent 
être d'une construction robuste pour résister aux 
efforts particulièrement rudes auxquels elles sont 
soumises au fond. Enfin, elles doivent être d'une 
structure simple, car on ne dispose pas encore 
actuellement dans les mines d'un assez grand 
nombre d'électriciens qualifiés. 

Il n'a donc pas été possible d'utiliser pour les 
services du fond les installations actuellement 
connues.ll a été nécessaire d'attendre de longues 
années pour que soient mis au point des appareils 
susceptibles d'être agréés dans les mines. Mais 
depuis 5 ans environ on trouve de plus en plus 
d'installations de télécommande et de télécommu
nication ayant fait leurs preuves dans les mines, 
et on a commencé depuis lors à y installer des 
centrales. 

Dans toutes les entreprises, la direction s' ef
force d'organiser la meilleure exploitation pos
sible et d'en assurer le maintien à l'aide de con
trôles efficaces. Pour atteindre ce but dans les 
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mines on a surtout utilisé jusqu'à présent, entre 
autres procédés, celui de l'étude du travail. Le 
jour de l'enquête des chronométreurs photogra
phient pour ainsi dire l'exploitation, de sorte 
qu'une analyse des défectuosités, suivie des me
sures d'amélioration appropriées, permet de réali
ser l'aménagement optimal de l'exploitation. Etant 
donné l'extrème complexité des ouvrages souter
rains, la multiplicité des chantiers et le grand 
nombre de travailleurs employés dans une mine. 
sans parler de 1 'insuffisance d'espace et d' éclai
rage, il va de soi que ce procédé ne permet jamais 
d'effectuer que des sondages. On est donc exposé 
au risque grave de voir des entreprises, une fois 
organisées dans les conditions optimales au 
moyen d'études du travail, retomber dans l'état de 

choses ancien, bien souvent médiocre, peu de 
temps après le départ des enquêteurs. C'est pour
quoi, ces spécialistes devraient excercer sur 
l'exploitation une surveillance permanente; il 
devrait être procédé non seulement à des son
dages-éclairs, mais à des contrôles permanents 
permettant d'enregistrer tout au long de la jour
née, comme sur un film, le déroulement de 1' ex
ploitation. En raison du grand nombre des chan
tiers à surveiller dans une mine de houille de 
dimensions moyennes (de 10 à 15 chantiers d'aba 
tage et autant de travaux préparatoires et de tra
çages), une telle tâche pose des problèmes de 
personnel qu'il n'est plus possible de résoudre. 
Il a donc été nécessaire de recourir aux télécom
munications pour réaliser dans les mines un con
trôle permanent efficace s'étendant également aux 
services du fond. 

LA CENTRALE DE TELECONTROLE DE LA 
MINE FRANZ HANIEL 

Dans une mine, les services les plus impor
tants sont les chantiers d'abatage. C'est là qu'on 
obtient le charbon qui est le plus important fac
teur de coût. Dans ces chantiers, la condition 
fondamentale pour la marche optimale de l' exploi
tation est le fonctionnement régulier des machines 
d'abatage et des convoyeurs. Ce point étant ad
mis, il est donc nécessaire de signaler et de 
contrôler à distance à la centrale de télécontrôle 
le fonctionnement ou l'arrêt des engins jouant un 
rôle important dans l'abatage. La centrale de té
lécontrôle de la mine Franz Haniel surveille 
ainsi aujourd'hui le matériel suivant des chan
tiers d'abatage : 

1. Les machines employées pour l'abatage rlu 
charbon, par exemple les haveuses et les ha
veuses-chargeuses, 

2. Les engins cfe transport en taille, qui sont 

généralement des convoyeurs blindés à double 
chaîne, 

3. Les engins de transport en galerie, tels que 
convoyeurs à écailles et courroies transpor
teuses en caoutchouc, 

4. Les remblayeuses pneumatiques, 

5. Le comptage des berlines chargées en un point 
de production (station de chargement) dans 
l'unité de temps est également une opération 
importante. Elle est effectuée pour tous les 
chantiers à la centrale de télécontrôle. 

Un deuxième groupe important est constitué 
par les travaux préparatoires au charbon, c'est-à
dire, la préparation de l'abatage. Dans ce do
maine, le creusement mécanisé des galeries en 
veine joue un rôle considérable, en particulier 
lorsqu'on applique la méthode d'exploitation par 
rabatage. Il est donc nécessaire de contrôler le 
taux d'utilisation et les temps de marche d'un 
matériel coûteux. C'est pourquoi, la centrale de 
télécontrôle surveille également le fonctionne
ment des chargeuses et des perforatrices utili
sées pour le creusement des galeries en veine 
ainsi que celui des convoyeurs intervenant au 
stade ultérieur. 

La troisième catégorie de travaux miniers im
portants est cons ti tuée par les travaux prépara
toires au rocher, c'est-à-dire l'ouverture du gise
ment. Ici encore, on utilise pour le creusement 
des galeries au rocher, des engins coûteux, des 
chargeuses mécaniques d'une valeur atteignant 
jusqu'à 100.000 DM et des perforatrices pouvant 
coûter jusqu'à 60.000 DM. C'est pourquoi les 
temps de marche de ces installations mécaniques 
sont également communiqués à la centrale de té
lécontrôle. 

Il faut également considérer comme particuliè
rement importantes les informations de sécurité 
en provenance du fond, que des appareils de télé
communication permettent de transmettre dans de 
bonnes conditions. Il faut signaler, par exemple, 
à ce propos le contrôle des pompes importantes, 
des ventilateurs importants, du réseau de distri
bution d'eau (rupture de canalisation) et des prin
cipaux paliers de machines (pour éviter un échauf
fement excessif), ainsi que le contrôle de l'isola
tion des transformateurs. 

Une des conditions essen ti elles d'un déroule
ment normal de l'exploitation au fond consiste en 
outre principalement dans un transport r·apide dans 
les puits et dans l'enlèvement du charbon par le 
service du criblage. La centrale de télécontrôle 
est donc le point où viennent converger les infor
mations sui vantes en provenance des services du 
jour: 
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Fonctionnement des machines d'extraction, 
des convoyeurs à pierres et à charbon à 1' atelier 
de criblage, ainsi que le comptage des berlines 
extraites. Il y a aussi le contrôle de la tempéra
ture des paliers des molettes, qui présente une 
grande importance pour la sécurité de l' extrac
tion. Le contrôle s'effectue de deux façons diffé
rentes: 

1. optiquement, par signaux lumineux, 

2. graphiquement, à l'aide d'enregistreurs à 
vingt voies. 

La première figure vous montre la centrale ac
tuelle de télécontrôle de la mine Franz Haniel, 
qui fonctionne depuis environ deux mois et a été 
construite, compte tenu de 1' expérience acquise 
par l'ancienne centrale - fort primitive il est 
vrai - de la même mine, qui existait depuis trois 
ans déjà. La nouvelle centrale est située au jour 
dans une pièce du bâtiment de la direction. 

Fig. 1 

Dans la rangée superteure sont disposées les 
différentes cellules standards de signalisation 
correspondant aux chantiers d'abatage. Je vous 
commenterai plus tard une photo représentant une 
cellule de ce genre. Dans la seconde rangée se 
trouve, de droite à gauche, une cellule standard 
pour deux machines de creusement de galeries en 
veine, avec les convoyeurs correspondants. La 
cellule voisine, identique, contrôle une troisième 
machine de creusement de galeries en veine et 
une machine de creusement de galeries au rocher. 
Viennent ensuite, vers la gauche, cinq enregis
treurs à vingt voies, permettant de tracer au total 
100 courbes. Au milieu, on a réservé une place 
pour un écran de télévision à installer ultérieure
ment. Nous voyons ensuite trois autres cellules. 
Celle de l'extérieur est prévue pour le contrôle 
des machines d'extraction, des molettes, des con
voyeurs à charbon et à stériles ainsi que pour le 
comptage des berlines de charbon et de stériles 
extraits. A droite, à côté, se trouve un tableau à 

Fig. 2 

cases lumineuses pour les différentes stations 
principales et secondaires d'exhaure situées aux 
di vers étages. 

Dans le troisième panneau, encore actuelle
ment libre, il est prévu d'installer un indicateur -
enregistreur de rendement, susceptible d'être con
necté à volonté avec n'importe quelle machine 
d'extraction. La centrale de télécontrôle se pré
sente sous forme d'un pupitre, afin que le sur
veillant de service puisse prendre ses notes et 
les exploiter sur place. Du côté gauche du pupitre 
se trouve un appareil de téléphone, qui relie le 
surveillant, d'une part au réseau téléphonique in
térieur de la mine, d'autre part aux points les 
plus importants des travaux souterrains, au moyen 
de liaisons directes par fil spécial. 

La fig. 2 représente, en gros plan, une cellule 
standard correspondant à un chantier d'abatage. 
La représentation schématique correspond, dans 
une large mesure, au déroulement de l'extraction 
au fond. On trouve à partir de la gauche, en haut, 
dans le sens des aiguilles d'une montre: le con
voyeur de la voie de tête, la remblayeuse pneu
matique, le convoyeur de taille, l'abatteuse, le 
convoyeur de galerie. On a choisi comme sym
boles des différentes machines, les signes nor
malisés de Stormanns. Sur le bord gauche de la 
cellule se trouvent les symboles des transforma
teurs, des ventilateurs et des pompes centrifuges, 
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trois de chacun de ces appareils pouvant être 
contrôlés. En cas d'incident, le chiffre correspon
dant s'allume et clignote sous le symbole. 

Sous la case lumineuse se trouve placée une 
rangée de boutons grâce auxquels le surveillant 
peut se brancher sur le plan de marche théorique 
des appareils, ce qui facilite le contrôle. En ac
tionnant les différents boutons, on fait alors ap
paraître une lumière dans la pointe de la flèche 
du symbole correspondant. Cela signifie que la 
machine en ques.tion doit fonctionner, d'après le 
planning établi pour le chantier en cause. Si cette 
machine fonctionne effectivement, le symbole 

s'allume tout entier. 

Si, le tableau de contrôle étant branché sur les 
temps de marche théoriques, l'arrêt dépasse un 
certain laps de temps, de durée réglable (de 2 à 
20 minutes), un relais clignotant entre en action 
et le surveillant, après avoir pris connaissance 
du message peut déconnecter ledit relais en ap
puyant sur le bouton de droite (commutateur de 
"signal reçu"). La partie inférieure de la cellule 
standard est constituée par deux totalisateurs 
Celui de gauche totalise les berlines de charbon 
chargées et celui de droite les berlines de rem
blais culbutées. 

Fig. 3 

La fig. 3 représente une cellule standard cor
res[>ondant au creusement mécanisé de galeries 

pour les travaux préparatoires au rocher et au 
charbon. On y voit les symboles d'une perfora
trice-chargeuse combinée et d'un convoyeur inter
venant au stade suivant. Il est en outre prévu, 
comme dans la cellule standard des chantiers 
d'abatage, des indicateurs de pannes pour les 
transformateurs, les ventilateurs et les pompes. 
Il existe en outre, en réserve, un symbole auquel 
on peut relier un engin supplémentaire. Il s'agit 
par exemple ici, d'un bulldozer actionné électri
quement avec grue hydraulique ajoutée, employé 
pour le creusement de galeries au rocher. 

Les signaux provenant de ces chantiers servent 
de base aux graphiques des cycles d'exploitation, 
indispensables à un contrôle permanent. Un de 
ces graphiques sera commenté plus bas. 

Fig. 4 

La fig. 4 montre la disposition des cases lu
mineuses correspondant aux stations principales 
et secondaires d'exhaure. En plus d'une station 
principale par étage, indiquée par des symboles 
de pompe, on peut contrôler chaque fois 8 sta
tions secondaires. Le désamorçage anormal d'une 
pompe est indiqué par un signal clignotant qui 
apparaît dans la case correspondante. 

La fig. 5 contient les symboles des installa
tions du jour, ainsi que ceux des puits. On voit, 
dans la moitié supérieure, les symboles des deux 
puits de la mine Fmnz Haniel débouchant au jom: 

- 112-



à gauche le puits 1 avec sa machine d'extraction 
à vapeur, à droite, le puits II équipé d'une ma
chine d'extraction à vapeur et d'une machine élec
trique. Le tableau signale le fonctionnement ou 
1' arrêt des machines d'extraction. Si un arrêt ex
cède un certain temps, de durée réglable, ici en
core, un relais clignotant entre en action. Parmi 

it ,f 

Fig. 5 

les symboles correspondant aux chevalements, on 
a disposé au-dessus des molettes, des indica
teurs lumineux destinés au contrôle de la tempé
rature, des paliers de molettes. Sous le symbole 
du puits 1, figure celui de la courroie d'alimenta
tion du descenseur hélicoîdal de terres. On voit, 
en outre, ici le signal correspondant à une vanne 
de distribution d'eau actionnée électriquement. 
Sous le symbole du puits II on voit les deux trans
porteurs à palettes de 1' atelier de criblage. Sous 
le tableau lumineux, se trouvent les totalisateurs 
des berlines de charbon et de terres remontées à 
la surface ainsi que les commutateurs permettant 
au surveillaflt de se brancher sur les temps de 
marche théorique. 

Toutes les informations importantes, notam
ment celles qui se rapportent aux temps de marche 
des machines et des engins de transport contrôlés 
sont indiquées à 1 'aide d'enregistreurs à 20 voies. 

La fig. 6 montre en gros plan un enregistreur 
de ce genre. Il en existe 5, ce qui représente au 
total 100 possibilités d'information. L'enregis
trement se fait électriquement. Entre une élee-

trode fixée à 1' aiguille et la bande de papier re
couverte d'une mince pellicule métallique passe 

Fig. 6 

un courant continu. La formation d'un petit arc 
électrique provoque, par combustion, le tracé 
d'une ligne fine sur la feuille de papier qui se 
déroule. 

La fig. 7 représente une partie de la bande sur 
laquelle figure la diagramme fourni par un enre
gistreur à 20 voies. 

oooootooo~oooooooooooooooooooooo 
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00000000000000000000000000000000 

T emps 

Arrêt 

Transpor feur à 
élém. art le. qu. 06 
Convoye ur blindé qu. 06 
Haveuse -charge use 

r qu. 06 à tam&ou 

Fig. 1 - Coupure de diagramme du AEG-enregisfTeur de 
temps à courbe de multiples (Type RN 12) 

EXPLOITATION DES DONNEES 

Le service est assuré en trois postes couvrant 
les 24 heures. La centrale emploie le personnel 
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suivant: un ancien chef-piqueur, un électricien et 
un mécanicien du fond; tous justifient d'une 
longue expérience des travaux au fond de la 
mine. 

Les dimanches et jours fériés, seuls fanc 
tionnent les enregistreurs à 20 voies qui con
trôlent les irrégularités de fonctionnement des 
différentes machines. Restent également branchés 
les indicateurs de panne. Des signaux éventuels 
de panne sont transmis ces jours-là au portier 
sous forme sommaire. 

L'exploitation des résultats des appareils té
lé-indicateurs s'effectue selon les procédures 
suivantes: 

l. Contrôle direct de l'exploitation 

Le temps de marche théorique des engins uti
lisés au fond est indiqué dans l'organigramme. 
Les symboles des cellules standards décrites 
plus haut sont branchés en conséquence sur 
"temps de marche théorique". Si, pendant ce 
temps de marche théorique, il se produit un arrêt 
dont la durée excède de 2 à 20 minutes - la pé
riode est réglée par relais temporise - un cligno
tant s'allume, qui peut être débranché par le sur
veillant après qu'il a pris connaissance du mes
sage. Le surveillant s'adresse alors directement 
au service du fond le mieux informé des pannes. 
Selon la nature de la panne, il s'adressera par 
exemple au conducteur du convoyeur blindé ou au 
préposé au convoyeur à bande d'acier ou au char
geur ou au culbuteur de terres. 

La panne et ses causes sont signalées aux 
services intéressés de l'entreprise selon la gra
vité et 1' importance, afin que des mesures appro
priées puissent être immédiatement prises. 

)Une Praa.zHaatel Creusement mécanisé des &alertes Date. 1.2.1958. 
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RAPPORT JOURNALIER SUR LE CREUSEMENT \tECANISE DES GALERIES 
BAG Neue Koffnuna 

Fig. 8 

2. Rapport journalier sur le "temps de marche des 
convoyeurs" (Fig. 8) 

Le rapport journalier met en parallèle le temps 

réel et le temps théorique de marche des con
voyeurs. Les temps correspondant aux pannes 
sont indiqués en valeur absolue, en pourcentage 
du temps de marche théorique et avec indication 
du début et de la fin de la panne. Le rapport in
dique en outre la cause de la panne. Il fournit 
aussi en cas de besoin d'autres indications, par 
exemple: 

Temps de marche des haveuses à tambour; 

Heures de départ des trains de personnel, etc. 

Le rapport journalier fournit à l'entreprise une 
série d'informations importantes: 

1. Début du transport dans les quartiers (dé
but du travail); 

2. Temps après transport; 

3. Dispose-t-on d'un temps suffisant pour la 
réparation des différentes machines?; 

4. Temps d'indemnisation; 

5. Causes concrètes exactes des pannes et 
temps de panne. 

Le rapport de la veille est disponible chaque 
matin a va nt 6 h, de sorte que 1' entreprise est en 
mesure d'exploiter rapidement les données qui lui 
sont fournies. 
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Fig. 9 

3. Contrôle des différents chantiers. 

En plus des temps de marche des chantiers 
d'abatage, il est également établi, sur la base 
des télé-indications, des rapports quotidiens sur 
les temps de marche des chantiers de creusement 
accéléré de galeries. Ces rapports sont remis aux 
agents intéressés avant le poste du matin. 

La fig. 9 représente, par exemple, un rapport 
concernant deux chantiers de creusement de ga
leries en veine. Dans ce rapport, les télé-indica
tions (temps de chargement, temps de marche de 
l'hydraulique, temps de marche des convoyeurs à 
écailles) servent de base à la description du 
cycle de travail. Il s'y ajoute des informations 
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téléphoniques complémentaires adressées à la 
centrale de télé-contrôle en ce qui concerne les 
travaux effectués et les incidents particuliers. 

Date 19.4.1958 
t.l;:;ine:..;Fra..:::n::..;;.'.::.:K•::;.::nic~l ------------r---tEtançcana posës-

. v ~ce.,en4 u scra5 er e 6ou sc: e Déran,;ements ':;:ho; ~~·!"~~ 11. 
2t,OQ 

Witt 

Ofi,OO 

loiliefa"l~er 

12,00 
Sobotta 

1 1 1 IIIIH 1 1 1 • 1 1 
J:v. du ~craper Raclu~ ~ ~~ J 100 • 
Transbhon Po"Je de 2 cadres Foruc Ttrs 
duperMnnel 

1 Ill IHIU 1 1 1 
11,8 ... 

1 1 1 1 ., 1 1 Il 1 
95,5. 

Ill 1 1 1 3 crevat'iORS de condrtf'S d'eau' 
1-'1_......_ l_l ......... l_u..._I_ ......... _........__

100
.L.• .......... : ~~~~;. d;.:,:::: •• l 

Total• a 94 6.26 ................................ 

Fig. 10- Rapport journalier du creusement mécanisé 
de galeries 

Les informations de la station sont condensées 
dans un rapport graphique du type indiqué à la 
fig. 10, relatif au cycle d'un chantier de creuse· 
ment de galeries. On possède ainsi une intéres
sante possibilité de contrôler en permanence les 
différents chantiers, alors que les chronomètreurs 
pourraient seulement effectuer des sondages. 

4. Rapport mensuel sur les incidents d'exploita
tion (fig. Il). 

Le rapport mensuel contient un résumé des 
incidents quotidiens classés par chantier, avec 
1' indication de leur cause, de leur fréquence et 
de leur durée moyenne. Le rapport indique claire-

Mtne Franz Bantel Rapport lW lea déran1ementa. cauM, durée, fréquence Mola: Janner 1958 

Dén.naements des lnstaUatlODs mlcanlquea Dfranpmenta dans l"e1ploUal1on J Autres 

7o ,. 
Quarl 05 
Veine 1~ 5o 6o S7~

0 

,., 6o 2o 2~ 2~ 2~ (o 35 ,. ,. 96~5 

RAPPORT MENSUEL SUR LF.S DERANGEMENTS 

BAG Neae Koflaunc 

Fig. 11 

ment les points où les pannes sont les plus nom
breuses. Il englobe les incidents mécaniques, les 
perturbations du cycle d'exploitation et les autres 
incidents. Ce rapport mensuel constitue un des 
principaux moyens de lutter systématiquement 
contre les incidents d'exploitation. 

Les rapports sont distribués à tous les agents 
intéressés et forment la base des mesures d'ex
ploitation. 

5. Etudes spéciales. 

Les informations recueillies par la centrale de 
télé-contrôle sont utilisées pour di verses études 
spéciales. On citera: 

1 'étude des temps de marche de certains en
gins, tels que haveuses à tambour et rabots, 
la mesure des vitesses de coupe, l'étude du 
rapport entre le temps d'abatage et le temps 
d'évacuation du charbon, etc., les causes et 
la durée des incidents pour les machines 
neuves. C'est ainsi, que des extraits des rap
ports sur les incidents d'exploitation ont été 
et sont encore aujourd'hui, mis à la disposi
tion des constructeurs qui, sur la base de ces 
mesures exactes, ont déjà pu apporter des mo
difications à la conception de leurs machines 
et en apprécier les résultats. 

6. Coûts d'utilisations des machines. 

Le relevé des temps de marche des principaux 
convoyeurs et machines d'abatage permet de cal
culer avec assez de précision le coût de 1' énergie 
nécessaire au fonctionnement des machines. Les 
informations quotidiennes recueillies par les en
registreurs à vingt voies sont reprises dans une 
liste qui permet de connaître en fin de mois pour 
chaque appareil, le temps de marche quotidien 
moyen. 

INSTALLATION TECHNIQUE 

On trouvera sur la fig. 12 un schema simplifié 
des connexions de l'installation de télé-communi
cations de la mine Franz Haniel. On a utilisé 
pour cette installation le réseau téléphonique de 

1 
llhtnhuteur, 
pnnrlpRI 

RnregJ.:;tre'nf'lnt C'ommun1cat1on 

Baguettes sondée~ dans le pu:-11tre 

fum 1 
--·--·--·--·--·-·--·--·~·-·-·-

Tableoulu'l'ltneux 
•lu fond 

F'on1 C"i\ble rlu pu1ts 1 

Communtcntlon rUrE"c:-te 
('t rmr C"ourant portPur 

Communtcntlon<, rhrPctP" 
parrel~tisf'rr~ettf"ur 

Oi<;trlbuteur 

Cornmumcntions pnr 
courant portPur 

Fig. 12- Installation de télécommunications 
Schéma synoptique 
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la mine qui fonctionne sous 24 volts et qu'il a 
seulement été nécessaire de développer. 

On distingue: 

- Les "informations directes", directement et 
individuellement transmises par contact libre dans 
le circuit auxiliaire du contacteur de la machine 
contrôlée et acheminées chacune par un conduc
teur bifilaire du réseau téléphonique; 

- Les "informations par courants porteurs". 
Pour ces dernières, l'emploi de la modulation de 
fréquence permet de transmettre à l'aide d'un seul 
bifilaire plusieurs informations à la fois. Ce pro
cédé a été mis à l'essai depuis plusieurs mois à 
la mine Franz Haniel en vue d'acheminer 5 à 10 
informations sur le même conducteur. Au fond, un 
petit tableau lumineux esr relié par un répartiteur 
au central téléphonique de 1' étage d'extraction 
principal, afin de permettre l'information du porion 
de roulage. Les informations sont acheminées au 
jour à l'aide de câbles installés dans les puits et 
comprenant un grand nombre de conducteurs et 
sont dirigés vers le répartiteur principal. Les in
formations transmises par courant porteur sont 
séparées dans le relais et elles rejoignent les 
informations directes, pour être ensuite achemi
nées par relais à action différée vers les cellules 
lumineuses de la centrale de télécontrôle et des 
bureaux qui y sont reliés, ainsi que vers les en
registreurs à vingt voies. Le répartiteur principal 
et le relais sont installés dans un local particu
lier, de façon que tous les travaux effectués sur 
ces installations, en particulier les changements 
de connexions, puissent se faire en dehors de la 
centrale de télécontrôle. 

EXPERIENCES ET RESULTATS ACTUELS 

Jusqu'au début de l'année 1959, le contrôle 
des principales machines du fond et du jour a été 

Fig. 13 

assuré par l'ancienne centrale de télécontrôle de 
la mine Franz Haniel, représentée sur la fig. 13. 
Cette centrale se composait essentiellement des 
deux· enregistreurs à vingt voies que l'on recon
naît sur la figure, ainsi que d'un tableau lumi
neux. On voit, en outre, l'installation de récep
tion des courants porteurs acheminant 5 informa
tions. Derrière le surveillant se trouvent les in
dicateurs de pression de l'air comprimé. On a 
branché sur le tableau un quartier éloigné du 
puits et un quartier proche du puits. 

La fig. 14 montre la structure du tableau lumi
neux. Les rangées verticales correspondent cha
cune à un quartier, tandis que les groupes de ma
chines les plus importants sont disposés horizon
talement: machines d'abatage, convoyeurs en 
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Fig. 14- Tableau lumineux du central de 
télécommunkations 

taille et en galerie, remblayeuses pneumatiques 
et autre matériel. 

Le contrôle permanent de ces machines essen
tielles à la production est assuré depuis juin 
1957. C'est également depuis cette date que sont 
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établis les rapports mensuels sur les incidents 
d'exploitation. On peut voir sur la fig. 15 1' évolu
tion des pannes relevées, avec l'indication de 
leurs causes, de leur durée totale en minutes, 
ainsi que de leur durée spécifique en min/1.000 t. 

De juin 1957 à janvier 1959, le total des mi
nutes d'exploitation perdues pour cause de panne 
a été ramené de 9.609 à 4.608, c'est-à-dire qu!il 
a diminué d'environ 50%. Etant donné que pen
dant la même période l'extraction a considérable
ment augmenté, la diminution spécifique est en
core plus importante; elle était de 130 à 40 min/ 
1.000 t, soit environ 30% de la valeur initiale. 

Cette élimination systématique des pannes 
dans les services du fond a été précédée d'une 
analyse précise des incidents d'exploitation, ef
fectuée sur la base des résultats du télé-contrôle. 
On se contentera ici de citer un des nombreux 
exemples de succès remporté dans la lutte contre 
les pannes. 

La fig. 16 indique l'évolution des pannes de 
la catégorie "ruptures de câbles et de chaînes 
dans les chantiers exploités par haveuses à tarn· 
hour". De février 1958 a janvier 1959, la durée 
totale des pannes est tombée de 112 à environ 
30 minutes par mois. Cette valeur, rapportée à 
l'extraction, est même tombée de 7 min/ 1.000 t à 
0,5 min/ 1 000 t, 1 'extraction dans les chantiers 
exploités par haveuses à cylindres s'étant accrues 
dans le même temps de 15.000 à 55.000 t men
suelles. 

Il y a lieu de constater enfin que les observa
tions de la centrale de télé-contrôle en liaison 
bien entendu avec les méthodes éprouvées de 
gestion de l'entreprise et de la technique minière, 
complétées aussi par les efforts constants du per
sonnel administratif des mines, ont considérable
ment contribué à l'accroissement de l'extraction 

• 

~ Mlrulltes perdues par dèrancements -M>nute/10001 

Fig. 16 - Ruptures de câbles et de chaînes dans les 
chantiers exploités p. hâveuses-chargeuses à tambour 

et du rendement de la mine Franz Haniel. Depuis 
l'introduction du procédé au milieu d~~ 1 'année 
1957, l'extraction a passé de 3.400 tonnes jour
nalières nettes à environ 5.300 tonnes journa
lières nettes en février 1959. Pendant la même 
période, le rendement fond passait de 1.520 kg à 
2.120 kg par homme-poste, soit une progression 
d'environ 40%. 

Il importe de souligner cependant que le con
trôle à distance ne suffit pas. C'est seulement si 
l'on procède simultanément à l'exploitation des 
données, par exemple à 1' analyse des défectuosi
tés, à la recherche et à l'élimination des pannes, 
à l'information du personnel compétent, à l'amé
lioration des installations et de l'organisation, 
que la centrale de télé-contrôle deviendra un auxi
liaire précieux pour la direction de l'entreprise. 
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EVOLUTION DE LA MINE OSTERFELD 

Dipi.I.H. OSSENBÜ HL 

Directeur des mines 

1. Généralités. 

L'évolution de la mine "Osterfeld" d'Oberhau
sen-Osterfeld (Rhénanie) est un exemple remar
quable de la concentration réussie de plusieurs 
petits sièges d'exploitation en un seul siège de 
grande capacité. La mine Osterfeld appartient à 
la Hüttenwerk Oberhausen AG, Oberhausen/ 
Rhénanie (anciennement GHH) qui possède en
core, outre la mine Osterfeld, les sièges en acti
vité Jacobi (5.300 t/j) et Franz Haniel (5.600 t/j ). 
Actuellement l'extraction i ournalière de la mine 
Osterfeld est de 8.000 t environ et son rendement 
fond est de quelque 2 t par homme/ poste. 

2. Evolution de la mine Osterfeld. 

Le puits 1 a été fonçé en 1872, alors qu'un 
premier essai de fonçage d'un puits avait dû être 
abandonné en raison d'irruptions de sables mou
vants et d'eau. Le siège 1 actuel a été mis en 

RotHd 

/,/'/'' 

/// ·';7 ...... 
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Fig. 1 - Champ d'exploitation de la mine Osterfeld 
1926 
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Fig. 2- Champ d'exploitation de la mine Osterfeld 
1933 
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Fig. 3- Champ d'exploitation de la mine Osterfeld 
1954 



service en 1879. Initialement, il avait une pro
fondeur de 602 rn et un diamétre de S,6 rn, son 
cuvelage étant en maçonnerie à l'exception d'un 
tronçon de 118,9 rn d'un cuvelage métallique. 

A l'origine, le champ minier ne couvrait qu'une 
surface relativement faible, à savoir 8,6 km2 
(figure 1). Néanmoins, la production atteignait, 
dès 1913, 4.000 t/ j environ et était de ce fait, en 
dépit du fait que l'extraction s'effectuait par un 
seul puits, de 2.000 t supérieure à la moyenne de 
l'époque pour toutes les mines du bassin de la 
Ruhr. 

Dans la région d'Oberhausen, la division mi
nière actuelle de la Hüttenwerk Oberhausen AG 
comprenait jusqu'aux environs de 1933, outre les 
sièges Osterfeld et Jacobi, les sièges indépen
dants Vondern, Oberhausen, Sterkrade et Hugo 
Haniel. Par suite des mesures de rationalisation 
ces installations ont été fermées et l'exploita
tion de la houille s'est concentrée sur les sièges 
Osterfeld et Jacobi. La mine Osterfeld avait 
d'abord pu annexer le champ minier de la mine 
Sterkrade (figure 2) et s'était constituée ainsi un 
champ de 16,9 km2. Dans la mine Hugo Haniel, 
au Nord, les travaux de préparation n'étaient ,pas 
encore fort avancés. 

En 19S4, une partie du champ de la mine Hugo 
Haniel a été transférée à la mine Osterfeld créant 
ainsi les conditions qui allaient permettre de 
transformer Osterfeld en un siège d'exploitation 
de grande capacité avec une extraction journa
lière de 8 à 10.000 t (figure 3). Le champ mi
nier de la mine Osterfeld a maintenant une super
ficie de 37,7 km2. Les réserves de charbon s' é
lèvent au total à 

260,6 mns de t jusqu'à 1.000 rn de profondeur, 

317,3 mns de t jusqu'à 1.200 rn de profondeur. 

En admettant que la production annuelle sera 
de 2 mns de tonnes et que l'on exploite ra jusqu'à 
1.200 rn, la mine Osterfeld se voit encore assurée 
une période de viabilité de 1S8 ans. 

3. Conversion de petites entreprises en grandes 
unités. 

La concentration de plusieurs petites installa
tions en un siège de grande capacité présente de 
grands avantages économiques. Il suffit ici de 
mentionner la modernisation de l'extraction par 
puits tant au fond qu'en surface par l'introduction 
de l'automation pour les opérations les plus di
verses. En outre, tous les services annexes tels 
que la préparation et la production d'énergie 
peuvent être aménagés sur une échelle plus large 
et, partant, nettement plus économique que dans 
les petites mines. 

En 1913, les mines Osterfeld et Sterkrade com
portaient au total 1SO chantiers d'un rendement 
moyen de 40 t. Fin 19S9, l'extraction totale est 
assurée par 1S chantiers d'exploitation seulement 
avec un rendement chantier de 474 t. Ce revire
ment a été rendu possible par une rationalisation 
et une mécanisation poussées, et notamment par 
la méthode d'exploitation par grands fronts alig
nés adoptée vers le milieu des années 20. Toutes 
les tailles dans les veines en plateure sont équi
pées de convoyeurs à double chaîne Environ 80% 
de l'extraction de la mine d' Osterfeld proviennent 
de tailles mécanisées ou semi-mécanisées. Il est 
fait usage de haveuses rabots et haveuses-char
geuses multidisques. En ce moment, l'avance
ment journalier de l'exploitation s'élève en 
moyenne à 1,36 rn, mais certaines tailles réalisent 
un avancement à l'abatage de plus de 3 m. 

Au cours des années 1937 - 19S9 a été creusé 
le Sème niveau comportant un réseau de galeries 
de 29,6 km de longueur. Ainsi se trouvait réalisée 
la condition essentielle d'une extraction régulière 
et sûre dans les champs miniers Sterkrade et 
Hugo Ha niel. Le puits principal d'extraction de 
la mine Osterfeld se trouvant à la limite Sud-Est 
du champ minier. (figure 3}, les voies de roulage 
sont très longues. Elles atteignent parfois 6 km. 
Le transport souterrain est assuré par des loco
motives Diesel et plus récemment par des loco
motives à accumulateur. Outre l'aménagement du 
Sème étage, les travaux de préparation depuis 
1948 ont comporté au total l'établissement de 
9.800 rn environ de bures qui dans la mine Oster
feld sont en principe maçonnés et ont un diamètre 
de 4,60 m. De 1948 à 19S9, environ 94,6 mns de 
DM ont été investis au fond et au jour (y compris 
la centrale électrique). 

4. Difficultés à la mine Osterfeld. 

Outre les longues voies d'extraction précitées, 
la mine Osterfeld doit faire face à d'autres diffi
cultés. C'est ainsi que cette mine exploite immé
diatement en dessous de la zone urbaine à popu
lation dense d'Oberhausen-Sterkrade et des usines 
de la Gutehoffnungshütte. C'est pourquoi en 1958 
les dommages miniers s'élevaient en moyenne à 
2,47 DM/ t (moyenne du bassin de la Ruhr 1,16 
DM/ t). 

En outre, l'exploitation se déroule encore sur 
quatre niveaux. La mine Osterfeld exploite des 
veines de charbon gras et même des veines de 
charbon flambant gras et de charbon à gaz. Les 
veines de charbon gras en particulier dégagent 
beaucoup de grisou, ce qui impose en plusieurs 
endroits le captage du grisou, freine l'avancement 
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de l'exploitation et par surcroît empêche l'élec
trification intégrale. 

Enfin, il con vient de signaler que par suite de 
la grande extension des chantiers d'exploitation, 
le nombre des postes consacrés à 1' entretien est 
excessivement élevé. A l'heure actuelle il est 
de 7,54 postes par 100 t (moyenne du bassin de 
la Ruhr 5,03 postes/lOO t) 

5. Installations du jour. 

Le siège principal d'exploitation comprenant 
les puits d'extraction 1 et Paul REUSCH, les 
bâtiments administratifs, les lavoirs, etc. se 
trouve sur le terrain de la mine Osterfeld. Celle
ci englobe comme extérieur la mine Sterkrade 
(constituant au fond un quartier d'exploitation 
indépendant), tandis que le puits IV sert au trans
port du matériel et aux cordées de personnel et le 
puits Hugo Haniel de puits d' aérage. Dans l'en
semble la mine Osterfeld comprend sept puits 
dont quatre puits d'entrée d'air et trois puits de 
retour d'air. 

Au fur et à mesure de la concentration de la 
production, s'est imposé également le remplace
ment par une installation de préparation de grande 
capacité des différents lavoirs datant des années 
1904 à 1908. Le lavoir à bacs de lavage construit 
au cours des années 1951 à 1959 a un rendement 
horaire de 900 t. Sa capacité a été largement cal
culée c!e sorte qu'à 1 'heure actuelle il peut traiter 
en même temps une partie de la production brute 
du siège voisin Franz Haniel. 

L'ancienne salle des chaudières de 1904 com
portant 46 chaudières à tube foyer, chargées à la 
main, a été démolie en 1952/53 et remplacée par 
une centrale électrique moderne d'une puissance 
de 785 kVA. 

Le puits principal d'extraction III (puits Paul 
REUSCH) de la mine Osterfeld a été complète
ment détruit par des bombes en 1944, ·de sorte que 
jusqu'en 1950 les puits plus anciens (puits 1 et 
Il) n'ont permis qu'une extraction journalière de 
3.500 t. En 1950, le puits III a été reconstruit et 

équipé pour 1' ext-raction par cage et par ski p. Sa 
capacité totale se situe à 884 t/ h d'extraction 
brute. 

6. Refonte du puits 1. 

Afin d'assurer la capacité d'extraction de la 
mine Osterfeld, l'ancien puits 1 a été transformé 
et .constitue actuellement le puits d'extraction le 
plus moderne du bassin de la Ruhr. Il a été prévu 
une installation d'extraction principale par skip 
à quatre câbles pour une charge utile de 20 t et 
une vitesse maximale d'extraction de 15 rn/ s. La 
capacité horaire maximale de cette installation 
d'extraction s'élève pour le ni veau inférieur 
(780 m) à 730 t environ de charbon brut. L' instal
lation a été conçue de telle manière que même si 
l'exploitation est poussée jusqu'à une profondeur 
de 1.200 m, la charge utile et la vitesse d'extrac
tion pourront être maintenues. Le chevallement 
a une hauteur de 70 m. La machine d'extraction 
est automatique, c'est-à-dire que toutes les 
manoeuvres sont déclenchées, exécutées et sur
veillées automatiquement (desserrement des freins, 
accélération, circulation à vitesse normale, ré
duction de la vitesse et serrement des freins). 
Le moteur à courant continu a une puissance de 
4.400 kW. Le revêtement de la façade extérieure 
a été réalisé d'après un procédé nouveau par des 
tôles d'aluminium particulièrement insensibles à 
la corrosion, ce qui a permis de ramener le poids 
du revêtement à 28 t contre 1.000 t pour un revê 
tement en brique hollandaise. 

7. Perspectives. 

Grâce à la concentration, la naine Osterfeld 
constitue actuelJement une des installations les 
plus importantes du bassin de la Ruhr. En sep
tembre 1959, elle occupait la quatrième place 
pour l'extraction, immédiatement après les mines 
Walsum, Friedrich Heinrich und Zollverein. L' aug
mentation de la capacité d'extraction et du rende
ment par poste sera recherchée et réalisée pal" de 
nouvelles mesures de mécanisation, de rationali
sation et de concentration. Ses réserves certaines 
très élevées assurent à la mine Osterfeld, même 
dans un avenir lointain, une base solide pour son 
développement futur. 
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AM EN AG E MENT 0 E LA N. 0 UV ELLE M 1 N E 0 E H 0 U 1 L LE 
EMIL MAYRISCH DU ESCHWEILER BERGWERKSVEREIN 

W. BARTLING Directeur des Mines, Bergassessor en retraite 

Le gisement houiller d'Aix-la-Chapelle appar
tient à cette zone de terrains houillers bien con
nus d'Europe occidentale qui s'étire depuis l'An
gleterre jusqu'au bassin de la Ruhr en passant 
par le Nord de la France, la Belgique, les Pays
Bas et Aix-la-Chapelle. 

Le gisement se compose de 6 grands horizons 
carbonifères qui ont été formés par des failles 
transversales chassant vers le Nord-Ouest, dont 
certaines ont une hauteur de rejet de plusieurs 
centaines de mètres (figure 1 ). 

La mine Emil Mayrisch exploite la concession 
Emil Mayrisch (30 km2) appartenant au groupe 

. minier d'Eschweiler, et le champ minier Norbert 
Metz (26 km2) appartenant à l' Arbed (figure 2). 

Les champs de la concession Emil Mayrisch 
se situent dans les horizons de Baesweiler et de 
Rur, déchirés en plusieurs lambeaux par des 
failles d'une hauteur de rejet atteignant jusqu'à 
400 mètres. 

Les horizons carbonifères sont recouverts 
d'une couche de morts-terrains de puissance va
riable, dont le pendage est orienté SO-NE. 

Les morts-terrains se composent de HO% de 
sables tertiaires et de sables boulants qui pro
voquent de sérieuses difficultés pour la fonçage 
des puits. Entre le terrain carbonifère et le sable 
boulant, une couche d'argile imperméable, dénom
mée "baggert", empêche les venues d'eau. 

Les réserves de charbon, reconnues jus qu'à 
présent par des sondages, des études sismiques 
et des projections s'élèvent à 550 millions de 
tonnes environ, dont 450 millions de bon charbon 
à coke, les 100 millions de tonnes restantes corn-

prenant des charbons 3/4 gras, 1/2 gras et mai
gres. 

Jusqu'à présent, les travaux d'ouverture effec
tués dans les différentes parties du champ minier 
ont découvert 735 m de terrain carbonifère. Il 
s'agit d'un faisceau de 52 couches d'une puis
sance totale d'environ 50 rn, dont 19 d't ne puis
sance totale en charbon de 20 m sont exploi
tables. 

Le pourcentage est donc de 2,8% et corres
pond par conséquent aux conditions généralement 
constatées dans la Ruhr. La puissance moyenne 
exploitable des veines, y compris les stériles, 
est de 1,10 m . 

Les réserves spécifiques de charbon jusqu'à 
une profondeur de 1.200 rn varient sensiblement 
d'un horizon à l'autre. On a relevé des valeurs 
allant de 0,9 à 22,0 t/ m2. Jusqu'à une profondeur 
de 1. 200 rn, la moyenne de la réserve spécifique 
de charbon pour 1' ensemble du champ minier, y 
compris l'horizon de Rottgen pauvre en charbon, 
est de 10,0 t/ m2. La moyenne du bassin de la 
Ruhr est de 12 t/ m2 (figure 1 ). 

Les deux puits ont été foncés dans une partie 
particulièrement pauvre en charbon de l'horizon 
de Rottgen, afin de réduire au minimum les pertes 
de charbon qu'entraînent les piliers de sécurité. 

Les veines situées dans le synclinal de Hoen
gen et dans l'horizon de Dürboslar contiennent 
des charbons à coke de qualité, comportant jus
qu' à 35 % de matières volatiles. L'horizon de 
Schleiden, l'anticlinal de Siersdorf et 1 'horizon 
de Rottgen contiennent principalement du charbon 
gras et un peu de charbon demi-gras. 
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Si les travaux préparatoires sont suffisamment 
développés, 1' étendue du champ minier et l' im
portance des réserves de charbon permettent d'at
teindre une production journalière de 8.000 t. 

Afin de maintenir les coûts de main-d' oeuvre, 
de matériel et d'énergie au niveau la plus bas, 
nous nous sommes efforcés de restreindre autant 
que possible 1' étendue des ouvrages souterrains 
par la rationalisation et la concentration de 1' ex
ploita ti on. 

·En revanche, les conditions géologiques, le 
niveau élevé de la production prévue (8.000 t) et 
1' aéra ge imposent une exploitation à plusieurs 
niveaux, ce qui implique un vaste réseau de ga
leries (figure 4). 

C'est pourquoi le champ minier a été divisé en 
7 quartiers, à savoir: 

un quartier principal; 

trois quartiers Est (dont le deuxième et le 
troisième ne seront exploités que dans quel
ques dizaines d'années); 

trois quartiers Ouest. 

Les travers-bancs de quartier ont une longueur 
variant d'après les conditions géologiques entre 
1.000 et 1.500 m. 

D'après nos expériences et connaissances ac
tuelles dans le domaine minier et compte tenu de 
1' état actuel de la technique, une hauteur d'étage 
de 150 rn constitue l'optimum économique de la 
quasi-totalité des coûts par tonne de charbon. 
Cette hauteur d'étage a été retenue partout où les 
conditions tectoniques le permettaient. 

En raison de la tectonique des horizons, le 
premier niveau continu a pu être aménagé à 710 m 
de profondeur. 

Dans le quartier principal, où 1' épaisseur des 
morts-terrains est de 600 m, le premier ni veau a 
été aménagé à 610 m. 

Au-dessous de 710 rn, la hauteur de 150 rn a 
éré respectée dans le champ Est par 1' aménage
ment du niveau 860 m. 

A cet endroit, la traversée de la (aille diago
nale, d'un rejet de 300 rn, a soulevé de grosses 
difficultés par suite d'irruptions de boues et de 
pressions extraordinaires. 

Pour les besoins de 1' aéra ge, de 1 'extraction 
et des cordées de personnel, une voie de commu
nication a été creusée entre les puits de la mine 
Maria-H. et Emil Mayrisch. 

Jusqu'à présent, l'expérience acquise dans le 
domaine du soutènement des galeries au rocher 

a montré qu'à la mine Emil Mayrisch il fallait 
tenir compte de fortes pressions de terrains et du 
resserrement de la section des galeries. 

Pour toutes ces raisons et pour les besoins de 
1' aérage, les galeries au rocher sont pourvues 
principalement d'un soutènement coulissant en 
acier ayant une section de 16 m2, une largeur de 
4,80 rn et une hauteur de 4 m. 

Lorsque les pressions de terrains sont parti
culièrement fortes, on utilise un soutènement cir
culaire d'un diamètre de 4, 70 m et des agglomérés 
en béton. 

Le transport du charbon et des stériles dans 
les galeries principales s'effectue au moyen de 
berlines de grande capacité, de 3.620 litres pour 
le charbon et de 1.300 litres pour les stériles. 

Les voies d'abatage sont équipées de con
voyeurs à courroie caoutchoutée et de convoyeurs 
curvilignes à écailles. 

En principe, le charbon est acheminé vers des 
stations centrales de chargement, situés dans les 
principaux travers-bancs. 

fies machines électriques et les installations 
de transport au fond sont en partie commandées 
électroniquement et sont contrôlées depuis la sur
face par des enregistreurs à courbes multiples et 
par des installations de signalisation optique. 
Dans ce dœnaine, la mine Emil Mayrisch a fait 
oeuvre de pionnier. 

Actuellement, la production est de 3.600 t/jour 
pour un rendement par homme-poste de 1,4 t. 

Cette production provient de huit chantiers 
d'abatage, équipés d'un soutènement métallique 
en taille. 

Au jour (figure 5) se trouve actuellement en 
construction le hall du puits II ainsi qu'une ins
tallation d'accumulateurs-mélangeurs pour le char
bon brut. La recette du jour ainsi que le circuit 
de roulage et l'installation de criblage ont été 
mis en service au mois d'août. 

La nouvelle installation de préparation (figure 

6), conçue pour un rendement horaire de 450 t 
brutes, sera mis en service au mois de décembre. 
L'achèvement de ces installations en cours per
mettra de porter la production jusqu'à 4. 500 t/ 
jour. Une extraction de 4.200 t/jour environ, ni
veau qui sera atteint en janvier 1960, assurera 
déjà la rentabilité du siège. 

En vue du transport du charbon et des stériles, 
il a été aménagé dans le puits II une extraction 
par qua tres câbles. Dans la tour d'extraction en 
béton armé d'une hauteur de 71 rn, dont le poids 
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total est de 13.050 t et qui, en cas de dommage 
minier, peut être déplacée dans tous les sens 
de 20 cm et peut même être relevée ou abaissée, 
la première machine d'extraction pour le puits II 
est entrée en service. Cette machine d'extraction 
entièrement automatique remonte une charge utile 
de 25,5 t au moyen de deux cages à 6 étages. 
Elle est actionnée par un moteur de dérivation à 
courant continu avec système de commande et 
~oupe Leonard et effectue une vitesse de trans
latioo de 16 rn/ s 24,5 cordées à l'heure depuis le 
niveau 710 m. Lorsque la production sera portée 
à plus de 4.500 t/ jour, une nouvelle installation 
sera aménagée dans le compartiment Est du puits 
jusqu'au niveau 860 rn (figure 7). 

Dans le puits Il, les échelles ont été rempla
cées par deux installations auxiliaires d'extrac
tion. 

L'ensemble des services du jour a été large
ment mécanisé, ce qui permet une économie sen
sible de postes au jour. 

Depuis la réforme monétaire, 3 307 lo~ments 
ont été construits à l'intention du personnel, aux. 
alentours du nouveau siège Emil Mayrisch. Il est 
prévu jusqu'à la fin de la période d'aménagement 
la construction d'un total de 6.000 logements 
(figure 8). 

- 125-





_g SYNCLINALE DE WURM 
Nord-Ouest ~ 

:~ 
Ct: 

'"fi -8 ' 
~ SETTERICH i · ~ 
~ J ~ 
~ . 118 t .. ..... " ... :::e • ,,j,J_,.,-...-..,, '""0 __ .,_., ...... ~tt-.......,, .. _~· ...... ...... - ..... , .. ..,.._. .. ~__.,...,-

t 0 -' ·-- e 
LU ...., 

ANTICLINALE d'AIX-LA-CHAPELLE 

NIEDERMETZ FRONHOVEN 

-< Ql 

~ ~ -t~ -• t ï;~ ~~w • Oc. '- ,_ ,_ ~ _.- 1 .. 
-500 .497 . '"T · ? 4-%5 ':::~--"' ""· . . . Ji'~~~ 4! 1 '·i'.J . ,..; , , ~, li\"~ - .500 "'Il 

-710 ms"'""' ~"\:j -.. :::;;;,tm .. ... ..... ~::::'"\..-...._- . ·.;,,., ~ .. __. ~:~, ~ . ' .!Jt'v '·/, ,_. J~w. . ,.~ 71n -< 

-860 mS 

-1000 -1000 

- 1500 -1500 

RESERVES DE CHARBON LEGENDE 

SYNCLINALE d'INDE 

WEISWEILER 

~ e 
- ~ 
:;, 

Sud-Est 

c=J Morts terrains . Tertiaire 

j'!<. ••.1 Assise d'Aisdorf 

~ Assise de Kohlscheid 

Auiu de Stolberp 

Fig. 1 MINE EMIL MA YRISCH 

COUPE TRANSVERSALE 
DU BASSlN HOUILLER 

D'AIX·LA·CHAPELLE 



Maria 

' "" 

MINE DE HOUILLE EMIL MA YRISCH 

P 1 an d'ens e m b 1 e 

avec indication des réserves de charbon 

jusqu'à une profondeur de 1.200 m 

Situation ou 1. 1. 1959 

~ 

' 



DEVELOPPEMENT DU CHARBONNAGE EMIL MAYRISCH 
1930 1 1931 1 1932 1 1933 1 193 1 1935 1 1936 1 1937 1 1938 1 1939 1 1940 1 1941 1 1942 1 1943 1 1944 1 1945 1 1946 1 1947 1 1948 1 1949 1 1950 1 1951 1 1952 1 1953 1 1954 1 1955 1 1956 1957 1958 1959 1 1960 1 1961 1962 1963 1964 1965 1966 1967 1968 

Sondages à gr. pro . 

ETUDES GEOLOGIQUES ~1 
Il 

~ Jlltm N'rm!il 
Extraction 

~ 
:::> 1 lnstall. ferrov. Q 
:::> c 
V"l 
z 
0 1 Personnel ï= 
-< 
.J 
.J 
-< 
1-
V"l 

::!: 1 Matériel 
V"l 
w c 
1-
z 

1 Energie w 
:::E w 
a.. 
a.. 
0 1 Approvisionnement .J 
w 
> en eau 
w 

lnstall. d'évacuation c 
des eaux usées 

Service du carreau 
et routes 

EQUIPEMENT 
FOND 

V"l 
w 
<.!) 
<(V> 
~z 
>
:::~-< 
0~ 
zw 
Ol-
ï=5 =>., 
.J 

~ 
w 

Puits 1 

Puits Il 

Niveau 530m 

Niveau 610/650m 

Niveau 710m 

Niveau 860m 

EVOLUTION 
PRODUCTION ET 
EFFECTIFS 

1930 1931 1932 1933 1934 1935 

PROGRAMME 

~ca 
Raccordement M.H .• EM 

long. 6,4 Km 

~ 
ChauHerie pour inst. de fonç. 
1 3 chaud~s 2,5 tlh chacune 
stot, pro v. fransfor. 8 M VA + 1 

1 

/Igne aérienne 1ot.~.-EM 

5 puits artésiens 

rendement Uf'!Ît. 60 ml/ h 
1 1 

li 
Sous-station Je 

transformation lO MVA 

+ 2 lignes o'rlennes 
mine M.H.-EM 

Puits Il ~"1'" 11 1 1 1 1 ' 1 Puits extérieur 
renouvellement lns~ tour d'extroc. prov. Tourd extraction+ 1ère lnstol/ d'f. --l--1---

tall. ~ç. machine d'extrac. prov. pr J.700 tl 1 J'extroeflon P'· - 4.000 t/j • · Hall du puits Il 2ème moc#t, !~~ction Puits Il 

1 1 1 
Circuit!:..::!:!!. et manutention charbon Pu!!!.,l Hall du puits 1 Circuit Je roulage ~ 1 1 

~ 1 - Criblage of monufonflon 

1 Circuit roulage 1 
Remise en 'fat du I'Q_ccordement 1 Gare minière Raccordement Puits Il • Puits 1 

~" ·--~-~ ~ ' ~~-~-· r· '1 xt::s!:' _Ide,!:.!":! ::n.!.~rsu:,o::! ::rolu!!_on_dle l~dluc!!..o'!...-: T -- -1----

Soins-douches personnel E,.,. _ 5_276 homm•• 1 
- 2 000 Hommes Ext. pr. - 3.000 hommes . 

Bains des cadres supérieurs et bureaux d'exploitation 

Ateliers i>rovisoiresi 1 1 rnmmm ~ 1 R Mill 
Otontiercle cons- Magasin au r.d,ch. -------:-- ~~. IIIQQIII RJIJJI:IQPIIM 

tn.Jction des balns-dauchu j Ba~ns potions et lamp1ster1e 
~ elu personnel ----, sl:tlme Lavoirs 1 

--..L--'---;-:~~1 ,~[ 1~ -· ,J,_,f:~'" 
1 25.000 m3/h 36.000 m3/h 36. m3/h T - ~li 36.000 m3/h • 

Remise en état et extension 3-;;;::cllère• -tu- 4 ch::dlères 
1 

Ss-station Je transformation Il j 
- 6 5 t/h ~ 7 /h h . 

;r~;;!::,~:n 1 clol'ocune~J. ~ 1 c ocune lS!i'OO .. Kv Vent_lf_at_eur pp. surll 
20 MVA Choufferij prov. 1 Ligne o'rlenne Anno E.M~L 

Canalisation 1 1 
J'écoulement 

1 
Il •rstème 

""600:1!1 

1 1 
Lavoirs 11. 

Ï450"t7h1 
Cokerie 1 

_J J32!!".!!..e_ t f2!'!!'~ !11: !!."!!.erie 
··~ '""· -1 ,. ··~ •.•. --

) 
Acquisition~ .4!7 'liir ,4!7 

/ clr terrams Porc à bois __[l'l_ Pors..2,.èois 
Acquisition cie te"ains 99 Hect. 

Par,s_à~is 

A(~7 ~ 
Po~à,.!ois 

41it7 
/ . 
Pa~O~is 

1936 

_ \.- 2013 hectore1s Ière tranche Je c~n a;,;;: llème tronche 
surveillant de construction 

--- 1 
voie cl' accès: 1.300 m lllème franche 

Ge construction 
IVème tranche rJe construction V ème trcmck tl• construction 

1937 

.M._ 530 m Sohle 
lu Nbtln. 1 

IF'orav• frof.ii. 1 703 m 478 m .500 m 568 m 
Je ccNur!latiM ( l Fonçage Î Interruption par 

1 Interruption en 
r---1 re". raison rJe 169 m 400 m 491 m 552 m 662,}. fait Je guerre 
L.-...J L.!.a guerre ( ) Fonçoge 1 Puits noyés 

dorage ':,ou: Con~élation 1 ~-Installations jours 
econgeaton et ncage 1 1 Niveou530m 893m.détruîtes . . 

1938 1939 1940 1941 1942 1943 1944 1945 1946 

lv. m du parc à hols 
Sce. centrale cl' exhaure ü!Y} 

1 _ 1 Nlv. 610'!' 
l...IJ!!:!ILVentilateur cie mine 1 ~l/mltt. 

Nlv. S30m 1 1 Niv, 7JOm Nlv. 710m 

f,o •l{•'"· ~"''"· 8,8":3@ Bmllt. 

1::_. ·(.._·,"-'==c=..--1 1 
rJe rlénoyage 
Il etrJe 662m 4m 

rJéblarav• f Recette puits Il nlv, 7 JO m, 

1
. 8098ml 1 1 1 1 ycomprlaOJI ! 1 1 .~--------------·------~---------1 con four N iveou 380 m ' 

1 1 1 1 --_·_:r .=- .=- c:.=-1: ~-.r=~ 1:-::. T_-_-J ..=-_-J_-_=-_-r_-_-_~, 
Niveau610!650m0 1 1 1 1 l 1 l l --r---J---]---1 ---J-------[---~-------~---.!--.__:_-.....!.--!-----!..-. ..!..--.I-..-~. ----- --- ---- - - -- - L- -- - -- - -- _J_--

Niveaunom 1 1 1 1 1 1 1 1 ~--l-_~]:_:-_:-c_-_:-J_-:J::=:c::J::=:=c:_:-_ï_-_-_~ 
Niveou860m ______ ----- ------ _________ ~- __ ----

ProJuction annuelle (nette) 58.182 1 215.912 1 388.636 

1 1 1 
Personnel EBV +entreprises travaux miniers en régie (fond et jour} 

Procluction journalière (nette) 

180 320 505 
577 

456.47011.515.453 

1947 1948 1949 1950 1 1951 1 1952 1 1953 1 1954 1 1955 1956 

691.381 

1957 

719.659 1 953.700 P.l56.oooll.o.u.oooJI.I74.sool1.174.sooluo5.oooll • .o5.ooo IJ.566.ooo Jl.9n.sool2.088.ooo 

1958 1959 1960 1961 1962 1963 1964 

5.500, 

1965 

~ 
~ 

6.664 6.751 ----

1966 1 1!Ko7 1 19'1 

FONCAGE DES PUITS ET 
PREMIER AMENAGEMENT DES NIVEAUX PRODUCTION DE CHARBON ET DEVELOPPEMENT ULTERIEUR 



CARL 
ALEXANDER 

MARIA 

1 
\ 

\ \{) Burtt 727 

' ~ , ,, , 
-r,. \ Bure 725 

--.<. '4J 
Communication · "'"!.!\ 2 200 - 2 500 

31. 12. 1960 ' "' \ 
· .~. \ 
U \ \ \ Bure 723 

\ u\ 'f::. 

'

li L 

~ . 

GLÜCKAUF 
A ACHEN 

NORBERT METZ 

Bure 844 

MINE DE HOUILLE EMIL MA YRISCH 

Dessin en perspective des ouvrages 

souterrains 



__ /' 

"'-"'--, / ', 
1 '-. / '·-----·- -·-

// / ' ',/ .. , -~~-u~ul /1 1 

/ / / :; uuouuu IL ___ _ 

" 

/ -

/ '-\~~~~~ /~ ·:~~~~ 
1 

1 

1 
1 

/ 
/ 

/ 
/ 

~ 
ll!J!l!J 

Il!] 

c:::. c:=J c::=J ~0 Parc à bols 

IV 1 

1 Il 
1 
1 

1 
1 
la 0 
1 

•• "" 
• ·- ;.•.L_._ • • ":"~ ~ ·-·· :" "'!• 

Gare de chargement 

/ /~ 1 ,, 
,1 

·' // 
Gare de déchargement 1 '' ,, 

fi 1 1/ 
J 

1 1 ..,,.*"'........, 
,..-:::_., 1 

\R () 1 \9--] 
,--------
1 
1 
1 
1 
1 
1 - --------- { ___ / 1 --------j/:---- 1 

1 
i 
1 

1 
1 ,---·! 

rl n r, 
rJ '--' L-' !..., 
L Ateliers o 
~---._ ~-._~ .... ------· -------

Parc voitures 

1 
1 
1 
1 

-------------- ___.J 

-- Voles fewées ., -fet 
-- Voles ferrées ex/s,.,.tes 

c::::J Bôfi_,ts et -,.1-s ., projet 
c:J IUiti-ts et -pl-ts exlst,..ts 
12Z1 En c-sfnlctfori 

Mine de hoville Emil Mayrisch 

PROJET DES INSTALLATIONS DU JOUR 

700 m 

50 



Légende 

Charbon brut Charbon brut à lover -------.. ...----- ( 
Charbon lové 

. "" .................... ~:::~::éfinitifs ou à retraiter 

Eou 

Lavoirs au crible 

Dépoussiérage des locaux 

Installation de criblage 

Stériles 
Charbon ou charbon 

Stériles destinées ou lr-.n- • • _) 

- ou crassoir 

Cyclone de relavage 

Récupération elu 
liquide c/ense 

-~-----------

Broyeur· 
c/e magnétite 

Flottation 

Fil w. 

------- \ + 1 ,1 

E.u clorlllée~·ai! 
------------------------------------------~~~ 

d'égouHoge 

Mine c/e houille Emil Mayrisch 

ORGANIGRAMME DES LAVOIRS 



Nouvelle conduite 
à air comprimé 

NW 100 

Canalisation d'eau 
NW 100 

Conduite de montée 
NW 350 

N 

s 

Fig. 7 

Câble de haute tension 

Traverse C tP 26 

Guidage 200-220 

.. r:: u 
E 
t 
t 
~ 

Conduite à air comprime 

NW 600 

Mine de houille Emil Mayrisch 

SECTION DU PUITS Il 



PUITS 

~ 

Aldenhov. Hoengen Setterieh Slendorf Total 

Unités d'habitations 

Colonie ancienne ·:;:;:;:;~$~$; :;:;:;:;:J.1);l~;: ;:;:=:;;:;$~; :;:;:;:;:;#J.: ;:;:;:;~~7:: 

Hablt.app.à l'entreprise 1 588 21 610 
P 1 ani fiée ;:;:;;:;:;~~: ;:;:;:;:;:~$~:; :;:;:;:~~:ft,: ;:;:;;;:;:;:;~;:; :;:;:;:2Q82:: 

Total 1532 2009 2040 419 6000 

Fig. 8 MINE EMIL MAYRISCH 

SITUATION DES COLONIES OUVRIERES 

EXISTANTES ET PLANIFIEES 

SITUATION AU 1.3.19159 



SERVICES DES PUBLICATIONS DES COMMUNAUT~S EUROPÉEN~ES 

6740/1/60/2. 


	Sommaire
	Introduction
	Allocution de bienvenue
	Six annees d'activite
	Mesures de rationalisation
	Une experience Belge 
	Bassin du Nord
	Charbonnages Neerlandais
	Charbonnages Britanniques
	Le role de la houille
	Monopol Bergwerks G.m.b.H.
	Concentration de l'exploitation
	Niveau de l'evolution
	Mine franz haniel
	Structure et objectifs
	Mine osterfeld
	Amenagement de la nouvelle



