


Le basalte, un matériau à vocation routière 

Le matériau extrait est un basalte provenant d'un vol­
can jouxtant l'exploitation, le mont Ramus. Il est 
extrait sur un site proche, celui de La Vière ouvert en 
2007, après que le gisement historique de Naffrie ait 
été épuisé. Le matériau est abattu à l'explosif, avec un 
minage assez serré et une double détonation ( détona­
teurs électroniques) pour limiter l' impact vibratoire 
dans l'environnement. Un groupe mobile primaire 
déplaçable traite sur le front de taille le tout-venant 
(0/1 000) et envoie le matériau traité (0/300) vers 
l'installation de traitement, située de l'autre côté de la 
RD 13, vers les installations de scalpage et de traite­
ment secondaire-tertiaire. Les matériaux sont transfé­
rés par bandes transporteuses. 
De l'autre côté de la départementale, le traitement pré­
voit un passage dans un premier atelier où le 
0/300 mm est scalpé, puis le 100/300 récupéré est 
orienté dans un silo de stockage servant à alimenter les 
postes secondaire-tertiaire. Le produit de scalpage 
(0/100 mm) reçoit un pourcentage de chaux (entre 0,5 
et 1 % selon la qualité du gisement) puis est malaxé et 
criblé pour sortir un 0/6 ou un 0/10, voire un 
0/20 mm. La fraction supérieure (D/100 mm) est 
réintégrée dans le silo de stockage secondaire-tertiaire. 
Le 20/300 mm stocké en silo (3 000 tonnes utiles) est 
repris par des extracteurs en tunnel et envoyé pour 
traitement dans l'installation secondaire-tertiaire. Un 
premier broyeur à cône (Omnicône 1352 SX) sort un 

Les deux broyeurs Magotteaux 2700: l'un prend avec préférence les matériaux issus 
du recyclage, l'autre reçoit ceux issus de l'Omnicone. Les produits obtenus 
par ces deux broyeurs sont différents et alimentent le même convoyeur. 

Caractéristiques du basalte 

Densité en place : 3 tfm3 

Taux d'abrasivité : 1 400 à 1 800 g/t 

MDE:9 

Los Angeles : entre 11 et 14 

PSV : de 53 à 55 
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d'une gestion technique centralisée (appelée GTC) 
pour mesurer la consommation d'énergie en fonction 
des produits élaborés, et mener des actions visant à 
abaisser cette consommation afin de mieux la piloter. 
En 2014, l'exploitation a été la première à être certifiée 
ISO 50001 en métropole, et elle a été renouvelée en 
2015. Pour mettre en place cette GTC, l'exploitant a 
eu recours à Biks (développé par Kayousoft), un outil 
servant à capter des informations dans le procédé de 
production : les informations sont enregistrées de 
manière continue. Il s'agit de la consommation des 
broyeurs, des débits instantanés, des niveaux de tré­
mie, de la vitesse d'extraction, etc. Or« il y avait un 
probleme sur la partie secondaire-tertiaire puisque l'ex­
ploitant ne connaissait pas les débits précis des produits 

finis. Un des objectifs de TAM!soft a été d'amener cette 
information pour la GTC », explique Jean-Yves 
Meyer, le dirigeant d'Autom'Elec. Et aussi de détermi­
ner plus finement la consommation énergétique au 
lieu de donner uniquement celle des installations 
secondaire-tertiaire. Ce travail a servi à donner un 
ratio kW /t plus réaliste par coupure produite. 

Réduction de la charge circulante 
dans les broyeurs 

Au secondaire, l'exploitant travaille avec un Omni­
cône, un outil classique pour traiter des matériaux 
durs et abrasifs. Il admet avoir toujours travaillé avec 
des broyeurs à axe vertical car « cette technologie pré-

sente l'avantage de garantir une forme, qu'il s'agisse de 
gravillons ou de ballast», commente le responsable 
technique. Il a maintenu ce choix pour le poste ter­
tiaire lorsque les installations ont été renouvelées en 
2014. « Or ces machines sont énergivores, présentent un 
rapport de réduction relativement faible, et génerent un 
taux de charge circulante élevé, voisin de 50 % dans 
l'installation, voire de 60 % », poursuit-il. 
Selon lui, « cette charge circulante était tres pénalisante 
car elle ajoutait de la charge sur les convoyeurs, et limi­
tait la production de l'installation puisqu'il ne s'agissait 
pas de produits finis. » 
« En utilisant TAM!soft, on s'est aperçu qu'on avait ten­
dance a gaver les axes verticaux, ce qui avait pour effet 
de faire chuter le taux de réduction. En alimentant trop 
les broyeurs, le rapport entre le débit d'alimentation et la 
granulométrie des matériaux entrants faisait chuter le 
taux de réduction », se rappelle l'exploitant. «Si on 
alimentait avec un matériau assez grossier et selon un 
débit élevé, le rapport de réduction était bien moins 
important que si le débit d'alimentation était réduit. » 
Lors des tests du plan d'expérience, trois valeurs ont 
été mesurées sur le 6/10 : le débit de 6/10 en 
tonnes/heure, le pourcentage de 6/ 10 dans la veine, et 
le pourcentage de > 10 mm dans cette même veine, 
qui représente la charge circulante car l'exploitant ne 
produit à ce stade qu'un 0/ 10 (80 % du temps), le> 10 
étant recyclé. L'exploitant a ensuite sélectionné les 
paramètres lui permettant de maximiser le pourcen-
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