







































































































































































































































































Annexe 12. Effectifs des mines industrielles

Fig. 8. Combarine-La Tour : Rapport ouvriers frangais / étrangers
(Jour, fond, usine et sites d'extraction confondus)

Etrangers
(Hongrois,
Polonais)
20 (56%)

Francais

16 (44%)
al Juillet 1926
total ; 36
Polonais
Tchécosl. 4 (6%) Hongrois 2 (3%)
9 (13%) i

ltaliens 2 (3%)
7>, Grecs 2 (3%)

E )
¢/ 5 aoit 1931 4?(';92?,/'5)
total : 67 8
Etrangers
20 (25%)

Francais
60 (75%)

el décembre 1935
total : 80

Hongrois
Polonais 18 (9%

32 (17%) ltaliens 7 (4%)

y  Grecs 2 (1%)

Tchécos!.
26 (13%)

Frangais

b/ 20 juillet 1931 108 (56%)

total ; 193

Etrangers
13 (19%)

ftancais d/ janvier 1932
55 (81% ¢/ janvier 19-¢
(81%) total : 68
Etrangers
14 (22%)

Francais .
49 (78%) f/ juillet 1936

Total : 63
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Polonais
3 (3%) ltaliens
13 (14%)

Francais
gl juillet 1939 77 (83%)
total : 93
Algériens .
13 (11%) ltaliens

3 (3%)
Polonais
4 (3%)
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Polonais Italiens
3 (6%) 8 (16%)

Francais
h/ septembre 1939
43 (78° 0 septemure 9.9
Sigen) total : 54
Algériens ltaliens
13 (16%) 3 (4%)
Polonais
. 4 (5%)

Francais il 1952

Francais il 1952
96 (83%) total : 116 60 (75%) total : 80
(mine + usine) (mine)

Italiens
9% Polonais
Algériens 2 (2%)
18 (18%) », Grecs 2 (2%)

Francais il 1954
69 (69%) total : 99
(mine)

Fig. i et j : les chiffres sont établis & partir de la liste électorale du personnel de la Chélésepour les élections du
délégué mineur, scrutin du 18 avril 1852, ACPSP.

Fig. k : les chiffres sont établis a partir d'un état nominatif des ouvriers et employé travaillant au 1er janvier 1954 a la
mine de Combarine, préfecture des Hautes-Alpes, ACPSP.

Dans ces trois figures, l'indication de nationalité a été déterminée d’aprés le patronyme aussi elle ne présume pas

d'une éventuelle naturalisation : les individus sont de telle nationalité ou originaires de tel pays. S'agissant du

personne! « frangais », les patronymes sont a une écrasante majorité des patronymes briangonnais.
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Annexe 12. Effectifs des mines industrielles

Fig.9. Chélése et « Huslter et Faibie » : Rapport ouvriers frangais / étrangers en 1931

Tchécosl.

Hongrois
3 (4%)

18 (15%)

Polonais 3 (4%)

ltaliens 4 (3%) .
ltaliens 3 (4%)

>, Grecs 2 (2%)

Polonais
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23 (19%) Francais
Chélése : fond 61 (88%) Chélése : jour
total : 123 total : 70
Espagnols

2 (4%)

ltaliens
22 (45%)

Francais
15 (31%)

Polonais
10 (20%) Entreprise Hulster & Faibie

total : 49

a/ Situation au 20 juillet 1931
(Chélése et entreprise de Hulster et Faibie)

Polonais :

4 (10%) ‘ Italiens
Hongrois 2 (5%) : 2 (8%)

/ Grecs 2 (5%) /

Tchécosl,
9 (21%)

’ Francais
Francais 23 (92%)

25 (59%)
Chélése : fond Chélése : jour
total : 42 total ; 25

b/ Situation au 5 aoat 1931
(personnel réembauché aprés le licenciement du 31 juillet)
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Annexe 12. Effectifs des mines industrielles

Fig. 10 : Mine de Combarine : évolution des salaires, 1917-1939
Salaires journaliers, journée de 8 heures a partir de 1919
source : procés verbaux de visite, A.Drire

Date Fond jour observations
mineur rouleur spécialiste | manoeuvre
manoeuvre
1917 5 journée de 10 heures
janvier 1918 4.25 F+ 2 F d'indemnité de vie chére tous les ouvriers travaillent en régie (10heures/jour)
juillet 1918 | 6,90 a 8,45 7.90 salaires effectifs des ouvriers en contrat, indemnité de
(abattage) vie chére comprise (journée de 10 heures)
5,50 ouvriers en régie, indemnité non comprise
1921 13417 Les salaires sont basées sur ceux de la Schappe
1922 10412 7a9
1923 14 salaire maximum
1924 16 a17 11,5 de salaire de base + 2,75 de prime de cherté de
vie + 1,75 de prime d’assurance + 0,35 par enfant de
moins de 13 ans
1925 17 salaire moyen
1927 20248 48 pour les mineurs étrangers, 20 pour la main-
d'oeuvre locale
mai 1929 | 50a70lem le métre d'avancement : ie salaire a la tiche est
exceptionnel
29, 33, 37 21,24 27 24, 27, 31 19,21,24 salaire a la journée ; boiseur : 27, 30, 34
sept. 1929 | 40 en moyenne, jusqu'a 60 tous les ouvriers productifs sont & la tache
25 ouvriers en régie
sept. 1931 28435 deux baisses des salaires au cours de I'année
janvier 1932 38 22,40 boiseurs : 25,20
1934 28 24 + 1,50 de prime de route
1935 28 22326
1937 40 35 33
1938 45 39 40-45 37,50 Les salaires jour concement également I'usine
1939 47,60 41,60 40
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Fig. 1 : Production totale des mines briangonnaises, 1895-1933
(sources : archives de la Drire, Annales des Mines, Bulletin de la S.1.M.)
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Fig. 2 : Mine de Combarine : production entre 1880 et 961)
(en tonnes - Sources : A.Drire
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Fig. 3 : Mine de Combarine, production pendant la période patronale
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Fig. 4 : Mine de Combarine, production pendant la période industrielle
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Annexe 13 bis. La mine de Combarine
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Annexe 13 bis. La mine de Combarine

2 et 3. Carreau de la mine vers 1950
(Photo x, coll. privée)
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Annexe 14
Le traitement du charbon : les usines d’agglomération

1. L’usine de Brian¢on-Sainte-Catherine

L’usine de Sainte-Catherine est vraisemblablement la premiére usine de traitement du charbon
Briangonnais. Elle est crée en 1911 par deux fréres, Michel et Joseph Perret, deux entrepreneurs en
travaux publics, qui en exploitant une carriére située au pied du hameau du Pinet ont découvert des
couches d’anthracite. Ils se sont lancés dans I’aventure miniére en obtenant en 1904 la concession du
Pinet. S’ils n’en sortent que quelques tonnes de charbon, ils semblent s’orienter vers le traitement, et
particuliérement la fabrication de boulets. En décembre 1911, ils constituent la Société Anonyme des
Anthracites du Briangonnais et construisent I’usine au lieu dit « le pont de Guisane », au confluent de
la Guisane et de la Durance, a c¢6té d’une minoterie — « le moulin Faure ».

Par I’acte de constitution de la Société Miniére des Agglomérés du Briangonnais (SMAB) (1917),
dans laquelie Tabourin apporte un bail avec promesse de vente de I’usine, on sait que celle-ci com-
prend :

- Un atelier d’agglomération pour la fabrication de boulets ovoides de 42 grammes et pouvant
fournir 5 tonnes de boulets a I’heure, en marche lente

- Un atelier de réparation

- Des hangars de stockage des charbons bruts et des produits fabriqués

- Une scierie mécanique

- Un canal d’amenée d’eau de la Guisane, permettant d’actionner deux turbines.

Les premier procés-verbaux de visite consécutifs a la création de la SMAB soulignent I’irrégularité
du fonctionnement de 1’usine et la variabilité de sa production. En effet, I’utilisation du canal pris sur
la Guisane et produlsant la force motrice de I’usine doit étre partagée avec la scierie. En 1918 un ac-
cord stipule que la scierie utilise la canal le jour, tandis que ’usine en proﬁtera la nuit . De plus, la
production est destinée dans sa quasi totalité au chauffage domestique local 2. Elle est donc fortement
soumise aux variations saisonniéres de la demande. En juillet 1921 I’usine ne fonctionne que deux
semaines par mois. L’année suivante la production est stoppée de mars a aoit.

Le processus d’agglomération ainsi que la configuration générale de I'usine (fig. 1) est connu
grice a un procés verbal de 1921. Le traitement du charbon se heurte d’emblée a deux difficultés,
d’une part le coiit de I’agglomération au brai, d’autre part la qualité médiocre du charbon, en particu-
lier une habituelle forte teneur en cendres. Le bai sec est importé d’Angleterre. En 1920, la tonne de
brai codite 700F. Une baisse I’année suivante, a S80F, permet de réduire le prix de revient de la tonne
de boulet (fig. 2). Cette question, momentanément résolue, se reposera néanmoins par la suite soit
avec les difficultés financiéres croissantes de la Société, soit du fait de la difficulté
d’approvisionnement en agglomérant. Quant a la question de la qualité, elle est également sans cesse
récurrente. Les exploitations de la SMAB donnent en 1920 un anthracite trés cendreux (30% de cen-
dres) et peu inflammable (seulement 2% de matiéres volatiles). Afin d’assurer une meilleure combus-
tion des boulets, on décide en 1922 d’incorporer au mélange « brai/anthracite » du lignite des Basses-
Alpes (15% de lignite, 74% d’anthracite et 11% de brai). Les boulets donnent alors une flamme lon-
gue et une fumée abondante 4 I’allumage. En 1925, toujours dans le souci de réduire la teneur en cen-
dres, la Cie Miniére achéte du des concessions de Saint-Jean et Saint-Jacques, pour le mélanger au
sien.

' P.V. du 26 janvier 1918.
2 Seulement 1/10 de la production est écoulé vers des fabriques de chaux et de ciment (PV du 22 juilet 1921).
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1. Production de boulets de janvier 1918 a juillet 1919
PHASES DESCRIPTION
1 | Criblage du charbon sur le | En 1921, on installe un criblage sur le carreau de la mine de Combarine : &
carreau de la mine de la sortie de la galerie d'évacuation, le charbon est culbuté dans des cou-
Combarine loirs et tombe dans trois trémies de 20m3 situées sur la route de Puy-Saint-
André, azorés avoir été classé sur des tdles en 2 catégories : 0-30mm et
>30mm °.
2 | Arrivée du charbon Les menus de Combarine ainsi que des autres exploitations de la SMAB*
sont amenés par tombereaux et versés dans un silo.
Séchage du charbon Séchage a I'air dans le silo de stockage
4 | Elévation a I'étage supé- Par un plan incliné qui part du bas du silo, au moyen d'un treuil a transmis-
rieur de I'usine sion.
§ | Broyage du brai Dans un concasseur a méachoires (remplacé en 1922 par un nouvel appa-
reil Sahut et Coureur)
6 | Distribution et dosage Charbon et brai sont versés chacun dans un distributeur tournant. Des
« brai/charbon » palottes a vis sont réglées de fagon a réaliser un mélange de 10% de brai

pour 90% d’anthracite.
7 | Broyage du mélange Dans un broyeur Carr.

Elévation vers le malaxeur | Elévation par une noria au sommet du malaxeur

9 | Malaxage Malaxeur chauffé par la vapeur arrivant d'une chaudiére multitubulaire
Babcox & Wilcox de 40 mq et d’'un surchauffeur a serpentin.

10 | Pressage Une vis sans fin améne la pate a une presse rotative Gallant dont les al-
véoles ont Ia forme d’'une demi-ovoide. Débit : 4 t/h.

11 | Expédition Au sortir de la presse, les boulets sont remontés par une noria dans une
trémie a la base de laquelle s’effectue le chargement dans des tombe-
reaux.

2. Description du processus de production de I'usine de Briangon-Sainte-Catherine en 1921 :
agglomération au brai.

3 Jusqu’en 1919, des couloirs, le charbon tombe au sol puis est chargé 4 la pelle dans les tombereaux.
4 Rappelons que Roche Pessa est exploitée jusqu’en 1921, Chanteloube jusqu’en 1924 (mais il est probable que le charbon
de Chanteloube n’est pas remonté jusqu’a Briangon) et Chamandrin jusqu’en 1929,
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3. Schéma du cessus de production de 'usine de Brian e en 1521 :
Agglomération au bral (source ' DRIRE)

1920 1921
900 ka de menus a 0,53F 47.70 47.70
100 kg de brai 70 58
Prix de fabrication 40 35
Transport en gare 3 3
Total 160,70 143,70

4. Prix de revient (en F.)de la tonne de boulets en 1920 et 1921
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5. Plan de l'usine de Briangon-Sainte-Catherine en 1921
(croquis annexé au P.V. de visite du 19 juillet 1921, par I'ingénieur Tivolle. A. Drire)
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Annexe 14. Le traitement du charbon : les usines d agglomération

2. L’usine de La Tour

Créée apres 1914 par la Société Civile des Charbonnages de La Tour, acquise par la C* miniére le
1 novembre 1926, I'usine est alors est en chdomage depuis plusieurs années. Elle est remise en ser-
vice en 1928. Il est cependant probable que, dans I’effervescence du projet de création de I’usine
thermique, elle passe d’abord au second plan. On envisage toutefois de la déplacer 4 proximité de la
future usine, a proximité de la ligne SNCF. Le projet vise donc, a terme, a la création d’un complexe
intégrant un large éventail d’utilisation du charbon : destination industrielle de I’anthracite brut, usage
domestique et écoulement local. L’abandon du projet, avec la crise de 1929 et la faillite de la Chélése,
entraine la fermeture définitive de la voie industrielle et le repliement sur I’option du chauffage do-
mestique et de I’écoulement de la quasi totalité de la production sous forme de boulets. L’usine de La
Tour reste apres la fermeture de la Schappe un des rares établissement industriel du Briangonnais.

Au cours des premiéres années consécutives a sa remise en service, le fonctionnement de I’usine
est peu satisfaisant. Tel est le sens du témoignage d’un contremaitre de I’usine, cité dans un rapport de
1946 ° : « L’usine a été installée provisoirement en 1928-29. M. Bayle est arrivé en 1933. L’usine
marchait irréguli¢rement et s’était oxydée. A I’arrivée de M. Bayle, I’usine non finie avait des pannes
par manque de matériel, manque de finition, manque de temps. L’usine a tourné continuellement lors-
que M. Bayle a augmenté le tonnage. Il aurait fallu de 1’argent pour améliorer et finir. En 1936,
’usine marchait avec des pannes normales, en 1939 aussi. »

Les années trente sont donc marquées par des successives modifications et essais d’amélioration
du processus d’agglomération.

A. Les processus techniques d’aprés les proces-verbaux de visite des agents du Service
des Mines (1931-1945)

Sur quelles phases portent ces essais et modifications ? Quels sont les noeuds du processus ? Tout
d’abord le criblage : il s’agit de remédier toujours au probléme de la teneur en cendre, d’affiner le
triage de maniére a réduire les pertes et d’améliorer la qualité de la combustion des boulets. Ensuite le
choix de I’agglomérant, de manié¢re a diversifier la production, satisfaire la demande locale et faire
face a la concurrence des boulets de La Mire (Isére). Enfin, d’une maniére générale, on s’efforce de
« rationaliser » le processus de production en améliorant la distribution et le cheminement des pro-
duits sur la chaine de fabrication.

Les boulets fabriquées en 1931 présentent 17% de cendres et 15% de matiéres volatiles. L’examen
des différents processus de fabrication que les procés-verbaux de visite ont permis d’établir, en 1931
1935 et 1941 (fig. 7 a 10), montre I’effort porté sur la phase de criblage afin de réduire le pourcentage
de cendres. Bien que la plus grande partie de la production brute se présente sous la forme de menus ,
I’amélioration du criblage vise a I’enrichissement d’une catégorie intermédiaire — entre fines ou me-
nus et gazons — le 10-30, plus cendreux que le 0-10 et dont 1’épuration est cependant délicate dans la
mesure ol « les morceaux de schistes sont trés souvent plats, ayant le méme coefficient de figure que
les morceaux de charbon » ’. En 1934, on installe une table d’épuration pneumatique Berry dont le
principe est le suivant :

« C’est un plateau légerement incliné et soumis a des oscillations. Sous I’influence d’un courant d’air soufflé
a travers la table, les grains de charbon ont tendance & monter au dessus de la couche de matiére traitée et
ceux de schistes a descendre au contact de la table. Le jeu des oscillations (420 secousses/minute) fait re-
mont::r les schistes par frottement tandis que le charbon descend par gravité vers I’autre extrémité de la ta-
ble.»

Aprés des essais jugés peu satisfaisants, I’année suivante le systéme semble au point puisque le char-

5 Rapport d’expertise pour la Cour d’Appel de Grenoble, relatif 4 un différend opposant Paul Bayle a la Chélése (20 juilet
1946).

® En 1935, le tout venant se compose de 7/10 de fines, 2/10 de 10/30 et 1/10 de plus de 30 (PV mars 1935)

TPV de visite, octobre 1934,

8 PV de visite, mars 1935.
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bon arrive a 25% de cendres et ressort de la table a 15%. Toutefois, il entraine une perte notable de
matiére utile :

« Le traitement par table Berry donne d’un c6té€ des 10-30 épurés & 15% de cendres, de ’autre des schistes.
Malheureusement la teneur de 15% correspond sensiblement aux cendres entrant dans la constitution des
morceaux de charbon. Le charbon étant donc épuré d’une fagon presque totale, une notable quantité se perd
dans les stériles, qui arrivent a tenir 45% de charbon et pourraient étre utilisés comme combustibles de qualité
inférieure. Malheureusement on n’en trouve pas I’écoulement méme a vil prix, et il serait trop coliteux
d’inst;a.ller soit une deuxiéme table finisseuse, soit un dispositif permettant de ramener les schistes sur la ta-
ble ».

Ce probléme ne sera jamais résolu puisque dans les années cinquante cette catégorie sera essentielle-
ment utilisée comme combustible pour le fonctionnement de la chaudiére de I’usine.

La diversification de la production est également un souci constant, du moins pendant les vingt
premiéres années. Celle-ci passe par la nature de 1’agglomérant, qui conditionne également la qualité
de la combustion du boulet. On continue ’agglomération au brai sec, en ajoutant au mélange, pour
faciliter I’allumage des boulets, une quantité variable de charbon gras ou de lignite : en 1931, 12% de
charbon gras provenant de la mine de Montrambert; en 1935, 5% de lignite de mines de I’Aveyron,
mines appartenant a la Chélése. Soulignons en outre que la Société continue & acheter et a incorporer
du charbon paysan, particuliérement de Villard-Saint-Pancrace, dans la but de suppléer a la variabilité
de la production de Combarine mais aussi semble-t-il de mélanger différentes qualités de charbon.
Dans la mesure ou dans la derniére période de I’usine (grosso modo 1945-1961), on a abandonné
I’ajout du lignite.

Agglomérés au brai, les boulets sont dits « flambants ». Ils dégagent, comme on 1’a vu, une fumée
abondante a I’allumage. Une autre qualité est a I’essai au début des années trente : les boulets dits
« sans fumée ». Pour cela, on utilise de I’amidon, ou de la farine de riz comme agglomérant. Cepen-
dant leur pouvoir agglomérant est moindre, les boulets devenant alors friables a I’humidité. Afin
d’améliorer la solidité, une phase de séchage aprés pressage est ajoutée dans le processus . Entre 1934
et 1941, il semble qu’on affine le procédé : de 2 heures & 50° dans un four horizontal, la durée de sé-
chage est réduite a 8 minutes a 250° dans un four vertical ; on incorpore également de I’argile pour
augmenter le pouvoir agglomérant de la farine.

Parallélement aux boulets au brai, la production de boulets « sans fumée » est poursuivie tout au
long des années trente. Pendant la guerre, la pénurie de brai oblige a I’essai de divers succédanés : des
résidus d’extraits tannants, des farines diverses (farine de seigle), de la mélasse. Aprés la guerre, on
abandonne la fabrication des boulets a la farine; les essais se poursuivent néanmoins jusqu’au début
des années cinquante : on cherche a réduire les coiits de fabrication alors que I’usine est déja sur son
déclin :

« J’ai commencé en 49 et ils ont fait des essais pendant 5 ans. Le manioc, ¢a a été en 45, 50 par la. [...] 1ls

Jaisaient des essais voir s'ils arrivaient a faire que le coit soit moins et que la rentabilité soit plus grande

[...] IIs avaient essayé d’en faire avec du manioc, des boulets, a une époque. Oh, ils ont essayé plusieurs

procédés. C’était de la farine de riz... ¢a marchait pas ! lls fabriquaient le boulet, mais il avait fallu qu’ils

Jassent un local chauffé pour les sécher. Au lieu de les refroidir, ils les séchaient : c’était mis sur des grilles

puis on les rentrait dans ce four, ¢a les séchait un laps de temps et on les sortait. Mais ¢a n’a pas marché, ¢a

les brisait [...] Bien aprés, ils ont fait des essais a l’émulsion... c’était un déchet de pétrole, mais liquide. Ca

n'a jamais marché, on en a été pour ce qu’on avait monté. On avait fait un arbre qui prenait sur les trans-

missions de I'usine et puis on faisait tourner pour ces godets [gobelets de dosage qui versaient le liquide].

Alors il fallait régler plus vite ou moins vite. Ces gobelets versaient dans le malaxeur directement. Mais ¢a

ne cadrait pas parce que je ne sais pas si la chauffe était plus ou moins bonne. Ca sentait mauvais ! Les gars

n’en voulaient pas ! Enfin, ils en ont fait des jours et des jours des essais. Il y a des gars qui étaient venus de

Montceau-les-Mines, je crois, ils étaient venus faire des expériences.» (A. Bonnard)

Quant 2 la « rationalisation » de I’usine, citons briévement quelques améliorations : I’installation
d’une trémie de 40 tonnes pour le stockage des boulets en 1931, d’un élévateur a godet en 1935. En
1938, le criblage est abrité sous un grand hangar et on rectifie le plan incliné conduisant a
I’embranchement particulier avec la voie du chemin de fer.

° Ibid.
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Les données relatives aux processus techniques, fournies par les procés verbaux de visites '°, sont
réunies dans le tableau suivant. Elles concernent la période 1931-1946; par la suite — et méme dés le
début des années quarante — I’usine ne connait plus de modification significative. Pour la derniére
décennie (les années cinquante), la connaissance de 1’usine repose sur les témoignages d’anciens ou-

vriers.

6. Description des processus de production de l'usine de La Tour entre 1931 et 1946 : criblage-triage,

agglomération au brai et a la farine

(Les phases spécifiques a I'agglomération a la farine sont en italiques. L'ensemble renvoie aux fig.5 a 8)

PHASES

DESCRIPTION

Arrivée du char-
bon

1931

1941

Le charbon de Combarine et La Tour (encore en exploitation) est stocké dans un silo de 20
tonnes.

Les charbons arrivant de la mine sont déversés dans une trémie.

Criblage

1931

1935

1941

1945

1946

Crible a secousses donnant surtout du n°6 employé a la fabrication des boulets.
4 Catégories : 0-6, 6-20, 20-30 et 30-70.

Capacité de criblage : 10tonnes/h.
Classement en 5 catégories : 0-5mm, 5-10, 10-30, 30-50 et > 50.
Les 0-5 et 5-10 sont agglomérés directement

Les charbons passent en totalité au criblage. lls sont classés en 4 catégories : les fines
0/10, les grains 10/15, les calibrés 15/40 et les gazons > 40 ».

Catégories : les fines, de 0-10 et 0-20 (16% de cendres), les gazonnettes, de 20-30 (30-
35% de cendres), les gazons, de plus de 40mm (15-18% de cendres :» assez propre »).

La totalité du charbon, trés friable, est passé a I'agglomération, a I'exception de quelques
calibrés venus localement.

Epuration méca-
nique

1934

1935

1941

Essais d'épuration sur tables Berry des 10-30 (systéme Revelart Berry)

Les 10-30 passent par la table d'épuration systéme Berry
Les 30-50 sont broyés, puis épurés sur la table Berry

Les 15/40 passent a la table d’'épuration Berry

3!

Triage manuel

1935

1941

Les gazons (>50) sont triés a la main et vendus localement.

Les gazons passent a la table de triage a la mains.

Broyage

1931

1935
1941

Installation d’'un broyeur Carr : broyage des gazons et des calibrés 20-30 a la demande du
commerce.

Broyage des 10-30 et des 30-50 en 0-5 (pour I'agglomération)
Le pourcentage de grains et de calibrés est trés faible. lls sont trop peu résistants pour

supporter les manutentions et les transports et ne sont vendus qu'en faible quantité a
Briangon. La plus grande partie passe au broyage de l'usine pour étre agglomérée.

19 Rapport du 5 mars 1931, PV de visite du ler octobre 1934, du 14 mars et du 18 décembre 1935, du 12 avril 1941, du 9
aott 1945 et du 12 septembre 1946.
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5 | Distribution et 1931 Cor_nposition du mélange : 80% d’'anthracite, 12% de charbon gras de Montrambert, 8% de
dosage brai
brai/charbon

1935 | Mélange dans une vis mélangeuse
Composition du mélange : 87% d’anthracite, 8% de brai, 5% de lignite de Millau . Le brai
est acheté en Angleterre : 400F la T).

5 | Distribution et 1935 | Composition du mélange : 2,6% de farine, 97,4% d'anthracite (la farine est achetée 650F la
dosage tonne)
« Charbon/ farine- .
argile » 1941 | Les charbons sont amenés dans des trémies alimentant les doseurs & charbon. lls sont
déversés dans une vis effectuant le mélange avec la fanine et de l'argile, incorporée pour
augmenter le pouvoir agglomérant de la farine dont le pourcentage a été diminué.
6 | Broyage du mé- 1935 | Broyeur Carr
lange . . _
1941 | Le mélange est amené par une traine au broyeur Carr.
7 | Elévation vers le | 1935 | Installation d’un élévateur a godets
malaxeur . . . .
1941 | Le mélange est amené au malaxeur par un élévateur a godets.
8 |Malaxage 1935 | Malaxeur : 320 tours/mn. Injection de vapeur a 250-300°
1941 | Malaxeur, alimenté en vapeur par une chaudiére horizontale tubulaire, timbrée a 8K.
9 | Pressage 1931 | Capacité : Stonnes-heure

1935 | id.

1941 | La pate est prise par une vis transporteuse qui la déverse dans la presse a cylindres Sa-
hut-Coureur de 5 tonnes-heure.

10 | Séchage des 1935 | Séchage a 50° dans un (four sécheur horizontal Vemon : Tube de 1m de diamétre et 9m
boulets a la farine de long. Toune a 7 tours/mn. Chauffé par le gaz de combustion.). Les boulets a la farine
restent friables a 'humidité. La direction se préoccupe d’améliorer la solidité des boulets »
Durée du séchage : 2heures.

1941 | Les boulets sont amenés pour le séchage, par une traine métallique, jusqu'au four sécheur
vertical de 8 tonnes de capacité. La durée de cuisson est de 10 minutes avec une tempé-
rature de 250°. Le séchage est réalisé par un foyer placé sous le four et par la récupération
des gaz chauds provenant de la chaufferie.

11 | Stockage 1931 | Installation d'une trémie de 40 tonnes pour le stockage des boulets
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B. Processus techniques et configuration de I’usine dans les années cinquante, d’aprés
Alfred Bonnard, Joseph Béraudon, Guy Orgeas, Marius Bérard. !

Grice au témoignage d’ancien ouvriers, employés aux ateliers d’entretien, il est possible de
reconstituer trés schématiquement 1’usine (voir le croquis d’A. Bonnard en annexe et le plan qui en a
été tiré, fig. 11). Les processus de criblage et d’agglomération et d’expédition, reliés par une
infrastructure de roulage, s’étagent sur quatre niveaux. Du plus élevé au plus bas, on trouve :

- Le niveau 1, dit « du cdble » : C’est le niveau de la station d’arrivée du céble. Il comprend,
outre cette station, le niveau supérieur de Iatelier de criblage-triage, soit le batiment ol s’opére la
classification du charbon, le triage manuel des gazons et leur broyage, ainsi que les silos et trémies de
stockage du charbon en surplus et destiné a I’agglomération (fin humide, fin destiné au four sécheur),
et du 10-20 2.

- Le niveau 2, dit « du roulage ». C’est un niveau charniére, proprement caractérisé par la
manutention des charbons (dans des wagonnets poussés manuellement), car a partir de 1a se fait
I’alimentation de I’usine et le remplissage des stocks, autrement dit, la distribution du charbon selon
les besoins. 11 correspond donc au niveau inférieur de I’atelier de criblage, c’est-a-dire le niveau de
réception des trémies dans lesquelles sont réparties les différentes catégories de charbon et les
déchets, et a un niveau supérieur de 1’usine, ou s’opére le remplissage des trémies d’alimentation. A
ce niveau également — ce qui est mal figuré sur le plan -, les douches et le bureau du contremaitre.
Dans ce dernier, une douche personnelle et, dans un recoin, un petit local réservé a I’analyse de la
teneur en cendre des boulets.

- Le niveau 3, dit de « /'usine ». A ce niveau est réalisé 1’agglomération du charbon, depuis la
distribution dans les doseurs, sous les trémies d’alimentation, jusqu’au pressage du mélange.
Précisons que I’espace de 1’usine est un vaste espace étagé : de la vis mélangeuse, au niveau du sol,
I’élévateur & godets remonte le mélange quasiment a la hauteur du niveau 2, de maniére a permettre
son introduction dans le malaxeur. De 1a les produits « retombent » & un niveau intermédiaire ou se
situe la cuve de distribution et la presse; enfin, la traine de réception des boulets se trouve au niveau
du sol. Attenant a cet espace et sous le bureau du contremaitre, la salle du moteur. Ce dernier, par un
ensemble de transmissions a courroies, actionne toutes les machines de I’usine.

- Le niveau 4, dit de « /'expédition ». Espace a plusieurs niveaux, il s’étend du plan de I’usine
(correspondant a la sortie des boulets sur une traine métallique) jusqu’a la station reliée a la voie
SNCEF. Il comprend toute I’infrastructure de stockage, de roulage et de chargement des boulets, selon
les différents modes d’expédition : par camion, en vrac ou en sac, par chemin de fer, en vrac :

- Hangar abritant la chaufferie (chaudiére) et une partie du roulage (plus I’accés a I’usine).

- Trémies (couvertes par un toit) recevant les boulets de la traine métallique. Les wagonnets
roulaient sur une sorte de balcon en bois sur pilotis

- Cabanon de pesage.

- Estacade (en béton) de chargement en vrac et en sac des camions

- Circuit de roulage (dont une voie de garage pour wagonnets vides passant derriére le cabanon
de pesage).

- Voie bifurquant et arrivant devant la chaudiére pour la récupération par wagonnets des
déchets de la chaudiére (« Enfin, la moitié du temps, on ne s’en servait pas, on y allait avec la
brouette. »)

- Plan incliné de roulage jusqu’a la station

- Station d’embranchement a la ligne SNCF avec estacade de chargement des Wagons.

Ces niveaux, et plus précisément les niveaux 1, 2 et 4 ol s’effectue une manutention par
roulage, sont reliés par un plan incliné et desservis par la « micheline », sorte de plateau horizontal qui
circule sur ce plan au moyen d’un treuil :

]

2 On trouve également a ce niveau les ateliers d’entretien (mécanique, menuiserie), grosso modo situés au sud de la station
d’arrivée du céble.
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« C’était un plateau qui avait deux voies dessus et qui se déplagait, par ce mouvement de treuil. Il se
déplagait, on pouvait le mettre en haut, on pouvait le mettre au milieu, en face le criblage, on pouvait le
mettre au pied, a l'expédition. Alors quand il était en face du triage, on le laissait Ia, il y avait de I’excédent,
on amenait un wagon sur ce plateau — il y avait deux taquets qui calaient le wagon. Le gars qui était au
treuil, il le remontait a la cime, en face d’une voie qui menait au stockage et il le versait au stock. Et quand il
Y avait des gars qui avaient demandé du fin, le gars qui était au treuil, il ramenait son plateau, quoi sa
micheline — il appelait ¢a une « micheline » -, en face du triage, il remettait un wagon dessus, de fin ou ce
qu’il avait demandé le gars, et au lieu de monter, il descendait, il allait aux expéditions ot il y avait une
autre voie qui menait aux expéditions... Quand il y avait du trop et qu'il y avait de la demande en bas.»
(A.B)

A partir de 13, on peut suivre le parcours du charbon dans le processus de fabrication et, d’une
maniére générale, montrer I’organisation d’ensemble de la production. On envisage successivement
les phases centrales (désignation de la phase a gauche), soit I’ensemble des opérations nécessaires
concourant directement a fabrication des boulets, leurs variantes éventuelles (en italique), et les
Phases annexes (désignation de la phase 4 droite), soit I’ensemble des opérations secondaires pouvant
intervenir a différents stades du processus.

1. De la mine a ’usine : transport par cable du charbon
Départ du charbon de Combarine :

« La benne vide arrivait [de La Tour], elle prenait un chemin de roulement, le type la poussait, il allait sous
la trémie de fines, il ouvrait la porte et la benne se remplissait automatiquement. Une fois la benne pleine, il
relevait la porte, il faisait faire le tour & la benne et il y avait un type qui la renvoyait pour faire la
distribution; parce qu’il fallait qu’elle soit distribuée a peu prés de méme longueur. C’était évalué au pif. Ils
étaient t 2, un pour remplir la benne et I'autre qui les renvoyait : il allait un peu les chercher loin puis il s’en
tenait une prés, puis quand cétait le moment il l’envoyait. » (M.B)

Réception du charbon & La Tour :

« La benne, elle arrivait sur le chemin de roulement. Elle se déclenchait de dessus le cdble, il y avait un
contrepoids, les mdchoires s’ouvraient et le chariot prenait le chemin de roulement. Les ouvriers le
poussaient et lui faisaient faire le tour. En arrivant a la trémie, ils soulevaient l’anneau et renversaient la
benne. Ils étaient deux ouvriers. La benne se vidait et ils la retournaient accrocher au cdble. Le chariot
quittait le chemin de roulement, les mordaches du chariot prenaient le cdble — elles étaient fixées sous le
cdble.» (M.B.)

1’. Manutention du charbon paysan
Les camions, les tombereaux (en provenance des mines paysannes) passaient a coté du cabanon du
treuil et venaient verser dans une trémie (trémie du charbon paysan).

« C’étaient les charbons du Grand-Villard (...) La trémie allait & ’étage au-dessous oi: on le soutirait [dans
des wagonnelts] et la micheline le remontait et le ramenait au criblage (...) Quand il y avait un roulage du
charbon paysan, souvent il y avait un ouvrier qui ne faisait que ¢a, en plus des deux. Mais ce n’était que la
jour ot ils tiraient aux trémies du charbon paysan.» (A.B.)

Ce charbon est ensuite stocké. Il sert le plus souvent a I’alimentation de I’usine lorsque le cable ne
tourne pas (poste du soir quand il y a deux postes)

2. Criblage

« Ca retombait sur un criblage. C’était des grilles dont le mouvement était donné par un excentrigue... ¢a
Jaisait un peu comme un vannoir a grain... Alors la il y avait des grilles des plusieurs calibres. En haut, il y
avait des grilles de 20-40 et puis apres ¢a allait en dessous ou il y avait le 10-20 et apreés ¢a allait le fin, une
autre grille en dessous, ¢a passait le fin, ¢a finissait. Alors la, ce calibré, de 10-20, 20-40 et fin, ¢a allait
dans différentes trémies » (A.B.).

3. Triage des gazons (20-40 et plus)
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Le triage s’effectue dans une local fermé. Deux traines, une recevant le 20-40, ’autre les gros
gazons. Triage d’un c6té des grosses pierres, de 1’autre, des petites. Les pierres sont jetées dans 2
trémies situées de part et d’autre des traines :

« Le 20-40, c’était le gros, les gazons — ¢a allait de la a plus, le plus petit c’était 20-40 mais apreés ¢a allait
plus haut -, ¢a c’était dirigé sur une traine, un tapis en caoutchouc, qui passait dans un local... En bout du
secoueur qui était la grille, il y avait un espéce de petit couloir qui déversait sur cette traine. Cette traine,
elle tournait en permanence et dans le local, il y avait des gars... il y avait une bonne femme d’abord et puis
il y avait deux ou trois gars qui triaient les pierres au passage. Devant eux, il y avait la traine qui passait et
une trémie et 1a, ils jetaient les pierres dans la trémie... » (A.B.)

4. Broyage des gazons (20-40 et plus)

«... et ce qui continuail, qui était supposé charbon, ¢a allait retomber dans une broyeur & marteau qui
brisait ces gazons et ¢a en faisait du fin, du 10-20. C’était des marteaux qui tapaient en tournant a toute
vitesse... des marteaux, des gros carrés qui étaient perforés, longs de 15cm, montés sur un axe. Alors la, il y
en avait un, deux, trois, quatre marteaux, et en quinconce, il y en avait un, deux, trois; aprés ¢a retournait, il
Y en avait un, deux, trois, quatre... ef ¢a tournait & toute volée.» (A.B.).

Le broyeur & marteaux est actionné par un moteur électrique individuel.

S. Alimentation de I’usine : récupération du charbon calibré et broyé, manutention a I’étage
« du roulage »

« C’était dans un bdtiment a |’étage au-dessous du cdble et il y avait un bdtiment, c’était le roulage »
(batiment aujourd’hui détruit).

Sous le crible a secousses et le local de triage, il y a 5 trémies métalliques de récupération :
- 2 trémies de récupération du fin « parce que ¢a arrivait a couler. I y avait un vide a la
cime qui desservait les deux cotés... On arrivait a mettre deux wagons derriére I’autre
quand ¢a bourlinguait ». — 1 trémie de récupération du 10-20
- 1 trémie sous le broyeur a marteaux pour la récupération du charbon broyé.
- 1 trémie de récupération des pierres
Un circuit fermé, avec aiguillages, permet d’amener les wagonnets sous les trémies du fin et du 10-20
(Im de distance entre les trémies). La voie menant a la trémie du charbon broyé est en cul-de-sac. De
13, Les wagonnets sont roulées jusqu’a I’usine (la voie passe sur le plateau de la micheline qui a été
bloquée a ce niveau par un taquet) et versés dans la trémie de fin non séché.
La jonction des voies dans 1’usine se fait par une plaque ripante.
A ce niveau, il y a 2 rouleurs : « un qui s ‘occupait du broyeur [du charbon qui sortait du broyeur] et
de ce petit 10-20, et ’autre, il ne s ’occupait que du fin parce que ¢a débitait davantage. »

Le fin destiné a étre séché est remonté par la micheline au niveau supérieur et versé dans une trémie
spéciale située apres le stock de fin. Cette trémie alimente directement le four sécheur mais aussi
communique avec une trémie inférieure, dite « frémie de secours », qui se remplit en méme temps, et
qui sert alimenter le four sécheur lorsque le cible est en arrét (voir 5°). La manutention se fait en
coopération avec les deux rouleurs du niveau du cable.

Stockage du surplus
L’excédent de charbon est stocké. Les wagonnets sont remonté par la micheline a la cime du plan

incliné et conduits par un plan surélevé en bois aux silos de stockage du fin.

« On mettait une plaque tournante [plaque sur pivot, sous le pivot : une plaque qui s’insérait dans les voies],
on faisait tourner le wagon... il y avait des voies qui étaient mobiles, qu’on changeait a l'endroit qu’on
voulait et on versait dans les stocks qui étaient en dessous. Ca c’était des box oii il y avait le fin, toujours que
du fin. Ces stocks, ils se trouvaient a I’étage en dessous. Ca c’était pour les périodes ot le cdble ne tournait
pas » (A.B.)

Le 10-20 est conduit & un stock extérieur situé au dela du stock de fin (Accés par un grande passerelle
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apres un aiguillage). Il sert de combustible pour la chaudiére. Il peut éventuellement étre recriblé.

Le roulage au niveau du céble est assuré par deux ouvriers : I’'un actionnait le treuil de la micheline.
Puis ils roulaient a deux. Ils n’allaient pas a 1’étage du roulage.

Recriblage éventuel des déchets de criblage

Au sommet du plan incliné, il y avait une voie

« qui allait du c6té du stockage, et il y en avait une qui retournait vers le cdble. Quand il y avait des déchets
d'en bas ou des wagons qui avaient été jugés pas valable, ot y avait moitié de fin, moitié que ¢a avait mal
passé, ou des fois des récupérations de ce qui avait débordé du wagon, ils le ramenaient au cdble [par la
micheline], ils le reversaient dans la méme trémie que les bennes... et ¢a repassait, ¢a retournait & étre
épuré. » (A.B.)

Recriblage du 10-20 aprés décomposition a ’air

Le 10-20 stocké pouvait passer ’hiver :

« lls y recriblaient en temps mort, par exemple quand @ Combarine ¢a donnait moins, ou quand il y avait
moins de commandes. Parce que les petits grésillons de charbon, ils s étaient décomposés, ¢a restait que les
pierres » (A.B.). Il est chargé a la pelle a I'étage du roulage, remonté par la micheline et versé dans la
trémie du cdble.

5’ Alimentation de usine par les stocks (cible en arrét)

« [En hiver], le premier poste, c’était de 6 heures a 2 heures [de I’aprés-midi] et le deuxiéme, c’était jusqu’a
onze heures [du soir]. Le cdble il tournait 5 jours par semaine, quand c’était pas 6 et jusqu’'a 4 heures le
soir. Donc le premier poste était alimenté par le cdble et le deuxiéme poste, c’était deux gars qui
alimentaient I’usine sur les stocks... A la pelle... et ils n’avaient pas le temps de dormir, vous savez ! Parce
que l'usine faisait 5 tonnes a [’heure, de boulets ! » (J.B.)

Lorsque le cdble est arrété, I’usine est alimentée sur les stocks. Les wagonnets sont chargées a 1 pelle
dans les stocks de fins, puis roulés jusqu’a la trémie du fin non séché. Le four sécheur est alimenté
également a la pelle.

A ce stade, débute, dans 1’usine, le processus d’agglomération proprement dit. L’énergie motrice,
actionnant les diverses appareil de circulation des produits (traines, vis sans fin, élévateur a godets) et
les machines (broyeurs, malaxeurs, presses), est fournie par un gros moteur électrique :

« C'était pas comme maintenant. Maintenant chaque machine a son moteur individuel. Tandis que la; ¢ 'était
un gros moteur qui lancait toute 'usine. C’était tout commandé par des transmissions & courroies... une
courroie au broyeur, une courroie a I'élévateur, une courroie a la vis sans fin. C’était tout un croisillage de
poulies de courroies. Le moteur, c'était un gros moteur électrique qui devait faire, je me rappelle pas... 100
chevaux... Une grande courroie de 40, un grand volant d’entrainement, qui régularisait les a-coups au
moteur, qui tenait un entrainement régulier... » (A.B.)

Autre source d’énergie, la chaudicre; elle alimente toute 1’usine (chauffage, douches) mais aussi elle
fournit la vapeur nécessaire au malaxage (phase 11). La chaufferie est située au niveau inférieur
(expédition).

6. Séchage d’une partie du charbon

On séche une partie du charbon, seulement, lorsqu’il arrive trop humide de la mine (il s’agglomére
mal) :

« C’était par ce charbon sec et ce charbon qui restait humide, qui était versé dans une trémie différente,
qu'ils arrivaient a le ramener a I'humidité qu’ils voulaient [...] Le four sécheur, c’était un grand cylindre sur
pivot ot il y avait le feu dessous; enfin un four, comme un four a pain, qui chauffait le cylindre [le four est
chauffé par des boulets]. Le charbon tombait de la trémie dans le cylindre. Dans ce cylindre, il y avait des
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chicanes, des ailettes en quinconce. Ce cylindre tournait et le charbon avangait... ¢a le remuait et la chaleur
en dessous le séchait. Et c'était expédié tout de suite dans le doseur sec » (A.B).

Un ouvrier occasionnel, a I’alimentation du foyer du four et a la surveillance du séchage.

7. Broyage du brai

Un broyeur a méchoires, situé au niveau de la trémie de réception du fin, pile le brai. Un ouvrier
permanent est occupé a I’alimentation du broyeur. Le brai broyé tombe directement dans un doseur
(situé a I’étage inférieur).

8. Distribution et dosage « charbon humide/brai/charbon séché »

Dosage de I’humidité :

« Ca allait donc trémie-séchage, trémie-humide et en bas ¢a retombait dans des doseurs, des grands
cylindres qui tournaient et qui avaient des cases o il y avait des compartiments vides qui laissaient passer le
charbon... et qu’on bouchait selon la quantité qu’il fallait d’humidité. Le sec, lui il coulait en permanence
sur une trémie qui avait un doseur qui était ouvert, qui versait des doses qui coulaient dans une vis sans fin.
Et le charbon humide, selon s’il y avait trop d’humidité, on mettait une case qui bouchait un compartiment
du doseur; donc ¢a en coulait moins de I’humide... et s’il en fallait davantage, on levait cette case, ¢a
refaisait une case supplémentaire. Ca donnait davantage d’humide, selon la teneur en humidité qui arrivait
de la mine » (A. B.).

Dosage du brai :

« Le brai coulait dans un doseur également, ot pareil, il y avait des cases; quand ¢a manquait de quantité de
brai, on prenait une case, et quand il y en avait trop, on mettait des cases; c’était des compartiments sur un
cylindre » (A. B.)

Personnel : un ouvrier chargé de la surveillance des doseurs — qu’il régle éventuellement 3 la demande
du machiniste (voir 12) -, du broyeur Carr et des courroies de transmission. Il rejette a la pelle dans la
vis sans fin le mélange refusé (voir 12).

9. Broyage du mélange

« Le tout, le charbon humide, le charbon fin, le brai, ¢a arrivait tout dans une vis sans fin qui I'amenait & un
broyeur [de la vis ¢ca tombe sur une traine trés courte qui remonte légérement le charbon et le verse dans le
broyeur]. C’était un broyeur Carr, un broyeur a barreawx. Alors il y a un cylindre qui tournait dans un sens
et I'autre dans I'autre et ¢a moulinait le charbon & outrance, c’était de la poussiére, parce que ¢a tournait,
Je sais pas, a 1000 tours/minute » (A.B.)

Deux tambours formées chacun de deux rangées circulaires de barreaux, espacés de 7 a 8 centimétres
et rivés sur des cercles. Les deux tambours emboités I’un dans I’autre tournent en sens opposés.

« Les barreaux c’est nous [les mécaniciens d’entretien] qui les faisions : on démolissait les vieux et on
refaisait des barreaux, on les tournait, on les rivait. On faisait aussi les cercles & la forge. Des fois quand ¢a
tournait, les premiers coups, ¢a arrivait a faire des étincelles. Quand ¢a touchait & un endroit qu’il n’y avait
pas trop a lever, alors on le laissait manger par frottement. On appelait ¢a : « on va le roder ». Mais enfin,
généralement on avait des gabarits, on les arrondissait le plus possible. On avait deux gabarits de grandeur,
on les faisait a la forme.» (A.B.)

10. Elévation vers le malaxeur

« De ce broyeur, ¢a coulait dans la fosse d'un d’élévateur... c’était des godets qui le prenaient et qui le
remontait a un étage plus haut encore, |’étage ou arrivait le charbon [de la mine]. Le charbon, 14, mélangé
au brai, moulu, il arrivait a la cime de I'élévateur et il était déversé dans une traine qui ['amenait dans un
malaxeur.» (A.B.)
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Production de vapeur et alimentation de la chaudiére

« La vapeur était produite par une chaudiere, une belle chaudiére automatique avec une grille amovible.
Nous avions une conduite qui amenait la vapeur de la chaudiére & I'usine. Avant, il y avait une petite
chaudiére, alors c’était le gars qui chargeait sa chaudiére, qui la décrassait... tandis que la chaudiére qu’on

avait aprés, que le pére Creven avait fait installer, c’était automatique, c’était impeccable. Le gars n’avait
qu’a mettre son charbon par dessus et le surveiller. C’était bon, pas la moindre poussiére, rien. » (J.B.)

On y brile du 10-20 (non recriblé, il présente quelque 40% de cendres), amené par un couloir sous la
trappe d’ouverture du stock.

11. Malaxage

« Dans ce malaxeur, c’était tout des palettes plates qui tournaient, qui faisaient comme un pétrin a pain, qui
pétrissait le charbon et le brai. Mais dans ce malaxeur, il arrivait des injecteurs de vapeur, qui
ramollissaient le tout, qui faisaient du pétri, si on peut dire, une gdchée... comme une gdchée de mortier.»
(AB)

Arbre carré (15cm de coté) sur lequel étaient fixées a plat des palettes (3cm d’épaisseur sur 10cm de
large), tournant dans une cylindre fixe. Quatre injecteurs a vapeur débouchent dans le cylindre. Au
pied du cylindre, une trappe actionnée par un levier déversant le mélange pétri et humidifié sur une
traine conduisant a la presse

12. Vérification de la qualité du dosage

« Et 1a, le machiniste qui était I [a hauteur de la sortie du malaxeur, sur une sorte de mezzanine], lui, il
savait, quand il larguait par un systéme de levier ce charbon pétri sur une traine qui I’amenait aux presses,
il se rendait compte s'il était bon ou pas bon [le mélange]. Si le charbon sortait en bouffées séches, c’était
pas bon, 'humidité. Ou il n'y avait pas assez de brai pour I'agglomérer... il en faisait ajouter. Et s’il
ressortait valable, il roulait comme une gdchée de mortier sur la traine, il le laissait aller aux presses. (...)
Le machiniste, il fallait qu’il connaisse; on ne pouvait pas mettre n’importe qui. Il étaient deux ou trois qui
avaient été formées pour ¢a. Il donnait des ordres pour le dosage. Il disait au gars qui était en dessous — qui
surveillait la vis, qui surveillait les doseurs, qui surveillait le broyeur Carr — il lui disait : « Léve une cale au
charbon, y en a trop », et I’autre levait une cale. Il revoyait ce que ¢a donnait parce que tout ce qui avait été
mis dans le malaxeur et qui était pas valable, il le refilait par terre. Ca se redégageait, il fallait le repasser.
C'était remis dans une vis, au fur et a mesure, pelle par pelle. Le gars qui surveillait en bas, il le re-pellait
pour pas que ¢a arrive tout d’un coup la méme marchandise... il le re-pellait et il le rejetait dans la vis.»
(A.B)

13. Pressage

Avant d’étre pressé, le mélange passait dans une petite cuve de distribution (ou de dosage) :

« Cette cuve, elle avait des palettes qui brassaient encore le charbon et qui amenaient le charbon bien en axe
des deux presses Elle avait une ouverture avec une espéce de lamelle en laiton; elle avancgait ou elle reculait
sur une glissiére pour régler le débit du charbon. Quand on la relevait, elle laissait passer davantage de
charbon; quand on la baissait sur les presses, elle obstruait le passage et en laissait passer moins. 1l fallait
que ¢a, ¢a soit réglé pour que le boulet passe sans trop de bavures. parce que si ¢a passait trop, ¢a
engorgeait les presses ; si ¢a passait régulier, ¢a faisait des boulets qui crachaient tout » (A.B.).

« La presse, c’était deux presses, une qui tournait dans un sens et I'autre dans I’autre, sur lesquelles il y
avait des demi-alvéoles de chaque coté, pour faire les boulets en ovale. Il y en avait une qui était un peu plus
lourde que [’autre, une qui faisait 600kg et I’autre 700kg. Elles étaient au méme niveau. Elles étaient fixées
sur des gros boitiers en fonte. Il y avait des paliers qu’on réglait avec des cales pour les resserrer au fur et &
mesure.... Deux gros blocs en fonte de chaque coté qui avaient chacun un emplacement pour les paliers —
c’était au moins 120-140mm de diameétre. Et au montage, on faisait bien toucher les presses, qu’elles soient
bien d’équerre, parce qu’il y en avait une qui avait un flasque — c’est-a-dire qu’elle avait un rebord de

chaque c6té — et I'autre n'en avait pas. Et le charbon tombait 14, au milieu. » (M.B.)
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Personnel : le méme machiniste qui vérifiait la qualité du dosage « réglait la distribution, surveillait
que les courroies ne tombent pas et regardait d’en haut sortir les boulets, voir s'ils étaient bien, s'ils
n'étaient pas cassés, s'ils étaient bien compressés.» (M.B.)

14. Récupération des déchets

« Dessous les presses, les boulets tombaient sur une grille qui avait des barreaux dans le sens de la
longueur. Les boulets avaient toujours une petite bavure; en tombant sur cette grille, la bavure tombait
dessous, était recueillie par une vis sans fin qui le ramenait & la fosse de I'élévateur, pour étre repassée »
(M.B.).

15. Refroidissement des boulets

De cette grille, les boulets tombaient sur une traine en caoutchouc de 50-60 cm de large et 4-5 métre
de long puis étaient récupérés par une traine métallique, longue de 50 métres environ :

« [Au sortir le la presse], on le tenait pas a la main [le boulet], c’était brilant; et la ¢a arrivait sur une traine
métallique, enfin c’était une grille, un tapis métallique comme une grille de Jjardin si on peut dire. Alors I’air
passait et sur ces 50 métres, ¢a se refroidissait. » (A.B). « En se refroidissant, les boulets durcissaient »
(M.B.).

16. Controle de la qualité : Analyse des boulets

« Je faisais des analyses de charbon pour voir combien il y avait de pourcentage de cendres. Un ingénieur-
chimiste était venu et il m'avait montré comment il fallait faire. Tous les jours Je faisais ¢a. Je prenais
quelques boulets sur la traine, je les broyais fin, fin. 1l y avait une petite balance preécise, je ne sais pas
combien je pouvais mettre dedans, peut-étre 10 grammes. Je mettais ¢a dans le Jour, chauffé a 800 ou 1000°,
Je ne sais plus. Je le ressortais, je le repesais et ¢a me donnait le pourcentage de cendres » (G.0O.).

17. Expédition

De la traine métallique, les boulets sont déversés dans deux trémies métalliques (contenance : environ
4-5 wagonnets de 800 kg chacun) par un couloir mobile permettant de distribuer manuellement dans
I"'une ou Pautre. Dans le prolongement (et de I’autre c6té de la voie, une grande trémie en bois
(contenance : environ 40 tonnes) servant a stocker les boulets. Elle était alimentée par un goulotte
prolongée par un couloir qui se rabattait devant la traine métallique.
Les wagonnets se remplissaient sous ces trémies; ensuite ils sont roulées dans deux directions
- Vers « ’estacade » de chargement en vrac ou d’ensachage. Les wagons prévus pour la vente en
vrac passent d’abord sur la bascule de pesage (« le basculage »), devant un petit cabanon dans
lequel s’abritait I’employé chargé du pesage puis sont versés dans une trémie sous laquelle les
camions venaient se charger. soit les wagonnets sont conduits plus loin et versés dans la trémie
prévue pour le remplissage des sacs (dalle en béton légérement surélevée avec une bascule de
pesage des sacs). Les wagons vides retournent en arriére et reviennent sous les trémies.
- Vers la station de la voie SNCF. Les wagonnets, acheminées en convoi de 7, ne passent pas par
le pesage. Les wagons SNCF sont pesés a la station. Les wagonnets vides sont remontés, tractées
par une mule, et repassent par la boucle du hangar pour étre remplis.

Personnel : « Deux ouvriers a I'expédition. Il y avait un rouleur qui roulait avec le mulet, qui roulait
a l'expédition parce qu’il y avait une voie qui venait au chemin de fer, la S.N.C.F., qui venait en bas.
Alors la, il y avait le rouleur a mulet, Antoine Véran — avant il y a eu monsieur Faure-Brac — et il
descendait les boulets qu’il versait dans les wagons du chemin de fer. Et I'autre, la-haut, lui il Jaisait
la livraison des gars qui venaient demander 500kg de charbon, une tonne; ou des livreurs, ou des
italiens des fois, qui chargeaient des semi-remorques; mais eux ils chargeaient en vrac. » (A.B.)
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PHASES
CENTRALES

PHASES
ANNEXES

OPERATIONS

MOYENS D'ACTION

Objets — Machines

Agents

Réception du charbon de
Combarine

Manutention des bennes
Vidage dans une trémie

Gare d’arrivée du cable.
Bennes

2 ouvriers

1’ | Manutention du charbon Remplissage par trémie des wagonnets Trémie. Wagonnets 1 rouleur occasionnel
paysan Roulage. Voies Decauville
Remontée par le plan incliné. Roulage « Micheline ». Treuil 1 ouvrier au treuil (voir 5bis)
Vidage
2 Criblage Classification en 4 catégories : 0-10 (fines), 10- | Table & secousse : trois
20, 2040 et gros gazons (> 40). grilles de différents calibres
Le 0-10 et le 10-20 tombent directement dans Deux trémies de 0-10
des trémies Une trémie de 10-20

3 Triage des gazons (2040 Transport du charbon Deux traines.
et plus) Les pierres sont enlevées et jetées dans deux Deux trémies 3-4 trieurs (1a 2 femmes)

trémies situées de part et d'autre des traines

4 Broyage des gazons (20- Réduction des gazons & I'état de fines Broyeur a@ marteaux
40 et plus)

5 Alimentation de l'usine : Remplissage par trémie des wagonnets Trémie. Wagonnets 2 rouleurs (niveau II): f'un
récupération du charbon Roulage Voies Decauville s'occupant du fin criblé,
calibré et broyé et Vidage dans les différentes trémies (trémie-fin, | Trémies I"autre du 10-20 et du fin
manutention trémie-four sécheur, frémie-chaudiére) broyé

Stockage du surplus Roulage (niveau ) Voies Decauville Rouleurs du niveau I
Remontée par le plan incliné au niveau | « Micheline ». Treuil. 2 rouleurs (niveau I) dont un
Roulage (niveau I). Voie Decauville actionne le treuil.
Vidage dans les silos de stockage Silos

Evacuation des Remplissage par trémie des wagonnets id. id

pierres Roulage
Remontée par le plan incliné au niveau
« cable »
Roulage. Vidage sur le remblai

Re-criblage éventuel Roulage id. id.

des déchets de Remontée par plan incliné. Roulage. Vidage

criblage

Re-criblage du 10-20 Remplissage des wagonnets. Roulage Voir2 et 5 id.

aprés décomposition & | Remontée. Roulage. Vidage. Criblage

I'air

5" | Alimentation de l'usine Remplissage par pelletage des wagonnets Pelle. Wagonnets 2 chargeurs
par les stocks (cable en Roulage Voie Decauville
amét) Vidage dans les différentes trémies Trémie

6 Séchage d'une partie du Alimentation du foyer du four Pelle 1 ouvrier occasionnel
charbon Alimentation du four (pelletage)

Séchage Four sécheur
7 Broyage du brai Alimentation du broyeur Pelle 1 ouvrier permanent
Broyage Broyeur (ou concasseur) a
machoires

8 Distribution et dosage Alimentation des doseurs par trémie Trois doseur (un pour
« charbon humide / brai / De la les produits tombent dans une vis chaque catégorie) 1 ouvrier permanent :
charbon séché » mélangeuse Vis sans fin surveillance et réglage des

9 Broyage du mélange Transport du mélange Traine doseurs selon les indications

Brovage Broveur Carr du machiniste
10 | Elévation vers le Le mélange tombe dans une fosse et est monté | Elévateur a godets
malaxeur au sommet du malaxeur
Production de vapeur | Combustion Chaudiére
Alimentation de la chaudiére et surveillance Couloir Un ouvrier permanent
11 | Malaxage Injection de vapeur et brassage du mélange Malaxeur
Quatre iniecteurs
12 | Vérification de la qualité Ouverture du malaxeur Levier
du dosage Le mélange tombe sur une traine. Traine 1 machiniste : contrble du
Contréle dosage, surveillance de la
13 | Pressage Distribution du mélange Cuve de distribution distribution
Agalomération Presse rotative

14 | Récupération des Tombée des déchets sous la presse Vis sans fin
déchets Transport a la fosse de I'élévateur

15 | Refroidissement des Réception des boulets Traine
boulets Traine métallique

Contréle de la qualité : | Prélévement d'un échantillon 1 ouvrier occasionnel
Analyse des boulets Brilage. Petit four
Evaluation de a teneur en cendre par pesage
17 | Stockage des boulets Tombée des boulets de la traine dans les Couloir mobile
trémies 3 trémies
18 | Expédition des boulets Remplissage par trémie des wagonnets Trémie. Wagonnets
Roulage.
Pesage des wagonnets Voie Decauville
Ensachage et pesage des sacs « Bascule » 2 ouvriers (dont un
Conduite du convoi de wagonnets a la station Trémie. « Bascule » spécialement chargé du
SNCF Un mulet pesage)
Expédition du charbon | id (sauf ensachage) id
criblé et trié

14. Processus de production de I'usine de La Tour dans les années cinquante : criblage-triage,

agglomération au brai
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Annexe 14. Le traitement du charbon : les usines d’agglomération

15. L’'usine de La Tour vers 1950
(Photo x, coll. privée)

16. L’usine de La Tour vers 1950 : roulage des wagonnets
vers le criblage
(Photo x, coll. privée)
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Annexe 15
Les agents du Service des mines de 1814 a 1966

Liste non exhaustive, établie principalement d’aprés les procés verbaux de visite (A.Drire)

Garde-mines (gM) Ingénieur des mines (IM) Ingénieur en chef
{ordinaire) IMC
1814 E. Gueymard
1824 id.
1825 E. Gueymard Gueymard est ingénieur
chargé en chef du 14°
_ . arrondissement
1829 Sc. Gras id, B
1832 id. E. Gueymard . Gueymard accéde au grade
. d'ingénieur en chef
1835 § _ id. id.
1840 Albert id. id.  Institution de la fonction de
__; garde-mines
1846 id. id. id.
1847 id. id. id. ]
1848 id. Roger Sc. Gras Roger est éléve-ingénieur
_ chargé du s/arrondissement
1849 | Roger est ingénieur ordinaire
1851 id. Le garde-mines est muté en
. Haute-Saéne. Il n'est pas
| remplacé.
1852 | PasdegM
1853 | Pays | Sc. Gras
1854 . id. Jean, Eugéne Sentis
1854 id. T f Sentis
1855 A. Nibourel émile, Louis Roger i id.
1856 id. id. id. . Arrondissement minéralogique
‘ | de Marseille
1857 Thomas id. . _id
1858 Mercanton id. id. ;
1859 id. id. /
1860 id. A. G. Baudinot ]
1861 id. . J.-Baptiste Meissonnier
1862 Doillon id.
1863 = Schneider 1 i
1863 | Mathieu : id. . Arrondissement minéralogique
| i N . de Chambéry
1864 Bochet
1867 Pondruel
1869 id.
1872 — 1 Xl
1873 id. Edouard Dubois
1873 | Claude-Jean Vollot
1875  Georges Edouard
i Clere
1876 id. [illisible] IM par intérim illisible L'ingénieur ordinaire est en
poste a Grenoble
1878 .  Félix Charlaix
1879 id. Henri Kuss
1880 © id. . id
1881 J. Péricard i id.
1882 id. id. Henri, Edmont
| Bochet
1885 G. Clére : id. Le garde-mines devient
contrdleur des mines
1888 id. id.
1890 id. Jean, Antoine Primat
1892 Louis Berthon id.
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1895
1897
1900
1901
1903
1905

1907 "

1909
1910
1911
1912
1912

Gilbert Rigal
id.
Pontet
Descout
_Robineau

id.

id.

id.
Renaud
Pigeyre

id.

id.

V. Croizé
Breton

Croizé
id.
Guiraudie
id.

id.

id.
Dard
id.
Mouton
Causse
Peire
id.

id.

id.
Causse
(par intérim)
Peire
id.

__id. Coste est sous

Annexe 15. Les agents du Service des mines de 1814 4 1966

 iliisible

André Morette
id.

_ Simon

Chapelon
id.

id.
~ Godard

L'ingénieur mobilisé, le cM Coste
... est chargé de I

Jarlier
id.

Tivolle
id.
Raymond Maillet
id.
id.

id.
Poullain
Desportes
Poullain
Charbonneaux
Poullain
(par intérim)
Charbonneaux
Malavoy
Poullain
Guiraud
Perrineau
id.
Perrin
Zeller
id.

id.

id.
Stevenard
de Turckheim

id.
Pessayre
id.
_Callou

_id.
Dumas

J. Ferchaux

terim

Albert Badoureau

Badoureau
Primat
Anglés

(Pierre Anglés
d'Auriac ?)
id.

id.

. Vaudeville
id.

Gentil o
id.

Gentil
Jarlier

Niewenglowski

id.
id.

_Tivolle
id.

Duruy
id.
Tivolle.
id.

id.
Bureau
Robert
id.

Arrondissement minéralogique

| de Grenoble
i Le contréleur des mines est

_ | subdivisionnaire

| Breton est sous-ingénieur,

__ i subdivisionnaire par intérim

1 Arrondissement de Marseille
 Le contrdleur des mines
i devient Ingénieur adjoint des
| Travaux publics de I'Etat

~ Jarlier est ingénieur ordinaire.

Dard est ingénieur des TPE

Duruy (Insp. Général} | Arrondissement de Lyon

id.

id.
Robert (IMc)
id.

id.

Beauregard

J.-P. Poirier

- s/arr. de Grenoble

| Arr. minéralogique de
I Marseille
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Annexe 16
Quelques objets techniques : des moyens de transport

1. Wagonnet trapézoidal en bois de mine paysanne,
Villard-Saint-Pancrace (photo J.L.T.)

2. Berline de mine industrielle
(photo J.L.T.)
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Annexe 16. Quelques objets techniques : des moyens de transport

B

3. Brouette, Puy-Saint-Pierre
Photo J.L.T.

4. Ramasse, Puy-Richard
(photo J.L.T.)
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Annexe 16. Quelques objets techniques : des moyens de transport

6. Technique de conduite de la ramasse : systéme de freinage
a. Le conducteur tient les « étros »
/ b. Le conducteur a laché les étros qui sont venus se bloquer aux pieds du
e banc avant

5. Technique de conduite de la ramasse : position du conducteur
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Annexe 16. Quelques objets techniques : des moyens de transport

7 et 8. Techniques de portage de la ramasse :
portage en balance sur les épaules (M. René Bordet a Saint-Chaffrey) et portage sur le dos (M. Martin Courcier a Prelles)
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Annexe 16. Quelques objets techniques : des moyens de transport

|

9. Portage & dos de mulet : « Aricle », Puy-Saint-André 10. Portage a dos de mulet : « beria », Puy-Richard.
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Annexe 17
Charbonniéres de Villard-Saint-Pancrace

1. Entrée de la charbonniére restaurée de la Cabane, Grande Concession, Villard-Saint-Pancrace
(photo J.L.T., 1991)
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2. Travers-banc de la
charbonniére de la Cabane.
L. Colomban de dos, une
lampe a carbure a la main.
Grande Concession, Villard-
Saint-Pancrace

(photo J.L.T., 1991)

3. Petite veine de charbon. Charbonniére de la Cabane, Grande Concession, Villard-Saint-Pancrace

(photo J.L.T., 1991)
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4. Premier cadre (piles et chapeau) et garnissage dans une charbonniére de Villard-Saint-Pancrace
(photo J.L.T., 1991)

5. Entrée de la charbonniére
Raymond Faure, quartier de
I’Olivier, Grande Concession,
Villard-Saint-Pancrace. Veine
en dressant.

(photo J.L.T.)

135



6. Cabane de la charbonniére de Victor Pierre-Bés, Grande Concession, Villard-Saint-Pancrace
(photo J.L.T., 1991)
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