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Resume 

La presente etude recapitule la documentation sur les caracteristiques des eaux residuaires 
et les techniques d'l~puration appliquees dans Ie traitement du bois. 

Son objet est de documenter Ie programme d'assainissement que poursuit Environnement 
Canada dans ce domaine. Le rapport souligne qu'un examen complet des methodes de traitement 
et d'elimination des eaux usees s'impose dans les industries canadiennes pour evaluer la situation 
en detail. De plus, il semblerait que d'autres recherches s'imposent pour elaborer des criteres 
complets de mise en oeuvre des differents modes de traitement fondes sur les meilleures techniques 
praticables. 

Le rapport se divise en quatre grandes sections: 10 l'entreposage des billes; 20 Ie placage 
et Ie contre-plaque; 30 les panneaux de particules et 40 la preservation du bois, chacune d'elles 
traitant les points suivants : 

Provenances des eaux residuaires : consommation d'eau et production d'effluents par 
l'industrie et identification des sources de pollution ainsi que des polluants. 

Caracteristiques des eaux residuaires : evaluation des quantites et description des 
polluants rejetes ainsi que des problemes que cela risque de causer a l'environnement. 

Techniques d'epuration : examen des meilleures techniques presentement praticables 
et des tendances actuelles de 1 'industrie. 

F ondees sur la documentation disponible, les conclusions du rapport visent a evaluei­
provisoirement la situation de l'industrie par rapport a l'environnement et a identifier les domaines 
Oll l'information est inadequate. Les recommandations portent donc sur les exigences d'une 
evaluation complete de la situation au Canada. 
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Abstract 

The present study reviews available published information pertinent to wastewater 
characteristics and abatement technology in the wood and timber processing industry. 

The function of this report is to provide a background to the pollution abatement 
program being conducted by Environment Canada in this field. As is pointed out, a complete 
inventory of the treatment and disposal of wastewater is required for the Canadian industries in 
order that a detailed appraisal can be made of the situation. Moreover, it would appear that 
research is still necessary to develop complete disign criteria for the application of treatment 
alternatives which are based on the best practicable technology available. 

The report consists of four major sections: I) Log Storage, 2) Veneer and Plywood, 
3) Pa.rticleboard, and 4) Wood Preserving. Each major section is discussed in terms of: 

Wastewater sources - deals with the industrial use of water and generation of wastewater, 
identifying the source and types of contaminants. 

Wastewater characteristics - concentrates on a description of amounts of contaminants 
discharged and the potential environ~ental problems thus created. 

Abatement technology - examines the best practicable abatement control currently 
available and the current trends in industry. 

Based on the available published information, the conclusions reached in this report are 
aimed at a preliminary assessment of the environmental status of the industry and identification 
of the significant information gaps. Accordingly, the recommendations concern the requirements 
for a comprehensive appraisal of the Canadian situation. 
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1 Introduction 

11 y a; au Canada, 1 119450 milles carn~s (768 millions d'acres) de fon~ts exploitables ou 
I'on lrouve 673 milliards de pieds cubes de bois pouvant etre mis sur Ie marche. 

Le principal utiIisateur des ressources forestieres est I'industrie des pates et papiers qui 
prO(hlit environ 20 millions de tonnes de pate chaque annee. En 1973, les 31 usines de contre­
plaque de bois de coniferes ont produit 222,9 millions de metres carres (2,4 milliards de pieds 
carres), tan dis que les 25 usines traitant Ie bois de feuillus produisaient 39 millions de metres 
carres (0,42 milliard de pieds carres). Les 29 usines de placage de bois de coniferes et de feuillus 
ont produit 269,4 millions de metres carres (2,9 milliards de pieds carres). Le Canada comptait 
aussi huit usines de panneaux de particules et quarante-cinq usines de preservation du bois, mais 
on ne detenait aucune donnee statistique sur ce secteur de I'industrie. 

On trouvera a I'annexe A une Iiste par categorie des usines de traitement du bois au 
Canada. La bibliographie est donnee a I'annexe B. 

1.1 BUT 

Le ruandat relatif a cette etude a ete etabli, en janvier 1976, dans la premiere demande de 
recoin'mandations. On y disait 'que I'expert~conseil devait etudier les informations disponibles 
relatives aux caracteristiques des eaux residuaires et aux techniques d'epuration de ces eaux, dans 
'I'industiie du traitement du bois, et presenter un rapport ecrit des travaux effectues. Cette etude 
devait comprendre Ie's informations publiees au Canada et a l'etranger. On y trouvait les defini­
tions suivantes : 

1° L'industrie de transformation et de traitement du bois comprend : a) la fabrication de 
placages, de contre-plaques et de panneaux de particules; b) la preservation du bois a I'aide 
de produits chimiques injectes sous vide, sous pression ou a la pression atmospherique. 
Ces 'produits chimi'ques sont les huiles etles sels inorganiques, solubles dans I'eau, que I'on 
utilise pour donner au bois des proprietes fcingicides, insecticides ou ignifuges; et c) les 
procecIes de traitement directement relies aux types de fabrication deja mentionnes, 
comme I'etuvage, Ie traitement en bain chaud et l'ecoryage en milieu humide. 

2° Les eaux residuaires comprennent les effluents produits directement ou indirectement par 
ces procedes. Parmi ces efflu,en ts, on compte ceux provenant des bassins de traitement du 
bois, comme les condensats, les eaux de lavage de I'equipement et les ecoulements de 
surface contamines provenant des aires de traitement et d'entreposage. 

3° La caracterisation des eaux residuaires comprend I'identification de la source des polluants, 
dans les procedes de traitement du bois, et I'evaluation des quantites de polluants rej!=tes. 
On s'interessera de fayon particuliere aux polluants tels que les lessivats, les metaux 
solubles et les substances chimiques, comme I'huile et les sels inorganiques solubles dans 
I'eau, utilises dans certains procedes. On tentera aussi d'identifier les polluants presentant 
des risques pour l'environnement et ayant des effets toxiques sur les organismes aqua­
tiques. 
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40 L'etude des techniques de lutte contre la pollution par les eaux residuaires portera sur les 
procedes : 

a) qui font appel a l'utilisation ou au recyclage de materiaux et d'additifs lors de l'usinage 
du bois; 

b) qui se rapportent au traitement des eaux residuaires dans des installations n'ayant 
aucun lien avec l'usinage du bois. 

1.2 REALISATION DE L'ETUDE 

La premiere etape a consiste a passer en revue toutes les publications disponibles traitant 
des caracteristiques des eaux residuaires et de la technologie employee dans la lutte contre la 
pollution qui y est associee. Lors du recueil des renseignements, des personnes au fait de la ques­
tion, dans les secteurs gouvernementaux et industriels, ont ete chargees de veiller a ce que l'etude 
des documents soit complete et que l'on beneficie de leurs connaissances en la matiere. 

L'etape suivante a consiste a extraire des renseignements recueillis des donnees sur les 
sources de pollution et les divers types de polluants. On a trouve que la pollution qu'entrafne 
Ie stockage des billes est commune a tous les secteurs de l'industrie forestiere ou elles servent de 
matiere premiere, comme pour Ie placage, Ie contre-plaque, la preservation du bois et, jusqu'a un 
certain point, les panneaux de particules. II existe, de plus, bon nombre de relations entre l'indus­
trie du placage et celIe du contre-plaque. Le stockage des biIles sera done etudie dans une section 
particuliere tan dis que les autres aspects des traitements seront analyses selon Ie type de produit, 
c'est-a-dire Ie placage, Ie contre-plaque, les panneaux de particules et la preservation du bois. 

L'ensemble des resultats est resume SOliS forme de tableaux qui permettent de comparer 
rapidement les diverses industries en fonction des principales etapes du traitement, des sources 
d'eaux residuaires, des caracteristiques de ces eaux et des techniques d'epuration. 

1.3 EQUIPE DE TRAVAIL 

M. Wm. J. Thurlow 
M. J.H. Karau 
M. H.P. Storgaard 
M. M. Dorais 
M. J. Robertson 

Charge de projet 
Gestionnaire du projet (Caracteristiques des eaux residuaires) 
Chercheur (Caracteristiques des eaux residuaires) 
Chercheur (Techniques d'epuration des eaux residuaires) 
Techniques d'epllration des eaux residuaires 

! 
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2 Stockage des billes 

La pollution qu'entrafne Ie stockage des billes est commune a tous les secteurs de l'indus­
trie forestiere ou elles servent de matiere premiere, c'est-a-dire celles du placage, du contre­
plaque, de la preservation du bois et, jusqu'a un certain point, des panneaux de particules. De 

\ 

plus, la preservation du bois entrepose est necessaire au maintien de la qualite des produits finis. 

2.1 SOURCES D'EAUX RESIDUAIRES 

La plupart des techniques ~tilisees pour Ie stockage et la preservation des billes font appel 
a l'eau. Le stockage, dans l'eau ou sur Ie sol, est une importante source possible de pollution, a 
cause du lessivage des matieres organiques solubles contenues dans l'ecorce et Ie bois, et de l'ecor­
yage spontane provoque par Ie sejour dans 1'eau. 

Quand les billes sont stockees sur Ie sol, leurs extremites ont tendance a secher et a se 
fendiller. C'est donc pratique courante que d'asperger d'eau les empilements de billes. 11 arrive 
parfois, aux Etats-Unis, que 1'on recupere cette eau et qu'on la recycle a l'aide d'un systeme d'irri­
gation par pulverisation. Ce systeme est cependant rarement utilise aux Etats-Unis et ne 1'est pas 
du tout au Canada. L'eau utilisee s'ecoule donc librement dans Ie bassin versant. 

Les billes peuvent etre aussi stockees directement dans des bassins de stockage, des etangs, 
des bassins de retenue sur des cours d'eau, ainsi que dans l'eau de' mer ou celle des estuaires. 

2.2 CARACTERISTIQUES DES EAUX RESIDUAl RES 

2.2.1 Lessivage 
II est extrel11el11ent difficile de trouver des donnees quantitatives sur la composition des 

eaux de lessivage, que ce soit pour Ie bois ou l'ecorce. On a cependant de bonnes raisons de croire 
que les polysaccharides, qui peuvent etre hydrolyses et' que l'on peut assimiler a des sucres reduc­
teurs, consti tuen ties polluan ts les plus im portan ts du lessivage 1 " 2, 3. 

Les eaux de lessivage du bois et de l'ecorce contiennent generalel11ent des tanins, des 
SUCres du bois, des matieres nutritives (~zote et phosphore) et de la lignine. La quantite de 
matieres organiques liberees dans 1'eau varie selon l'essence, la quantite d'ecorce adherant au bois, 
la surface exposee et la force de circulation de I'eau. Par rapport au bois, il y a dans l'ecorce une 
plus grande quantite de substances pouvant etre extraites, aussi, plus la quantite d'ecorce adhe­
rant au bois est importante, plus grande est la quantite de substances lessivees. Ce phenomene 
s'accentue si la circulation d'eau est forte. Cependant, si les eaux ont un faible debit ou si elles 
sont stagnantes, un gradient de concentration se produit et fait diminuer Ie taux de diffusion du 
lessi"at. 

II convient de mentionner ici que les tanins et les Iignines colorent souvent l'eau d'un 
brun jaunjtre et que Ie tau x d,e lessivage ne varie pas sensiblement selon que l'eau est salee ou 
douce. 



TABLEAU 1 cm.~POS!TION DES SUBSTANCES LESSIVEES A PARTIR DE BlllES STOCKEES, 

DANS l'EAU PENDANT SEPT JOURS4 

DBO DCO DBO/DCO Sucres Toxicite aigue 

Echantillon Conditions 
du bois 

Aire 
de bille particulilhes submergee (H)3 mg/I* g/pi 2 mg/I* g/pi2 . g/pi2 Poisson** Degre 

Sapin de Douglas 

Section 1 avec ecorce 6.29 54 0.9 193 3.2 0.28 0.41 Saumon 10 % de mortalite 
(vieux de 50 ansI sans ecorce 9.04 34 0.9 287 3.2 0.29 0.41 chinook en 72 h 

60 % de produits lessives 
LTm96 -93% 

Section 2 avec ecorce 7.00 84 1.3 272 3.9 0.31 0,66 Saumon LTm94 - 32 % 
(vieux de 50 ansI sans ecorce 9.30 120 1.2 313 3.4 0.38 0.50 chinook LTm26 - 20% 

LTm24 - 27% 
LTm95 - 24 % 

Section 3 avec ecorce 5,28 6 0.1 53 1.0 O. 11 0.31 Truite mortalite nulle - 96 h 
(vieux de 120 ansI sans ecorce 7.50 42 0.6 142 1.9 0.30 0.41 arc-en-ciel 100 % de produits lessives 

Pm ponderosa avec ecorce 42 0.8 284 4.2 0.19 0.84 TroJite mortalite nulle - 96 h 

sans ecorce 92 1.4 185 2.8 0.50 0.18 arc-en-ciel 100 % de produits lessives 

Pruche avec ecorce 5.55 15 0.3 101 1.8 0.15 0.23 Saumon mortalite nulle - 96 h 
sans ~korce 8.51 79 0.9 174 2.0 0.45 o. 18 chinook 100 % de produits lessives 

• DBO et DeO de 25 mg/I dans I'eau (26Iitres) 
•• POlssons de 1 11 2 pouces de longueur 
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Lors d'une etude effectuee par Schamburg, on a preleve des echantillons d'eau a partir 
de n~servoirs ayant contenu, pendant certaines periodes, differents types de billes et de billes 
sectionnees (essences de l'Ouest) afin d'en determiner les constituants chimiques. Les echan­
tillons ont aussi servi a des essais biologiques de toxicite. Les resultats obtenus montrent que les 
sucres et autres substances organiques provenant du lessivage des billes provoquent une demande 
biochimique moyenne d'oxygene se situant entre 40 et 60 mg/I (resultats comparables a ceux 
d 'eaux usees domestiques tres diluees) et etaient legerement toxiques pour des alevins de saumons 
et de truites4 . Ces resultats sont resumes au tableau I. On trouvera au tableau 2 des donnees sur 
la composition des essences de resineux de l'est du Canada. Sauf indication cbntraire, tous les 
n'sultats sont exprimes en pourcentages de bois non extrait exempt d'humidite. 

L' Agence de protection de l'environnement des Etats-Unis (EPA) a entrepris des recher­
ches preliminaires portant sur Ie stockage du bois dans I'eau. Les tableaux 3 et 4 representent une 
synthese generale des premieres recherches effectuees, respectivement, sur les etangs et sur les 
bassins de stockage. Ils permettent ainsi .d'obtenir une vue generale des caracteristiques des 
effluents. 

De fortes concentrations de produits lessives peuvent causer des problt~mes dans ces 
bassins de stockage (reservoirs naturels) ou l'eau circule lentement et ou les volumes de bois 
entreposes sont considerables. Cela peut causer des inconvenients dans les etangs (reservoirs arti­
ficiels) generalement petits qui se caracterisent par un faible debit et un court temps de stockage 
des billes. Le ruissellement des eaux provenant du stockage sur Ie sol peut lui aussi etre source de 
difficuites, mais dans une moindre mesure. 

2.2.2 Ecorce 
Les frequentes manipulations des billes durant leur stockage dans I'eau, c'est-a-dire leur 

immersion, leur classement et leur retenue par des estacades, se traduisent par Ie depot de quan­
tites considerables d'ecorce. Ces depots sont generalement localises dans la zone de stockage, mais 
ils peuvent couvrir de gran des superficies si les courants sont puissants. 

La quantite d'ecorce qu~ perd une bille depend de l'essence et de la taille de la bille ainsi 
que des techniques utilisees pour Ie dechargement et la manipulation. On ne possede pas de 
rens,~ignements sur la quantite d'ecorce qui peut etre perdue dans une situation donnee. 

L'ecorce deposee au fond de I'eau subit un long processus de decomposition au cours 
duquel une demande d'oxygene s'exerce sur l'eau qui filtre a travers Ie lit de l'etang. Tout au long 
de cette periode, des substances organiques sont lessivees de l'ecorce ou se developpent sous 
I'influence de I'action microbienne. Cet effet est generalement fortement attenue par I'intense 
circulation d'eau qui caracterise generalement les bassins de stockage. Mais, dans certains cas, les 
depi)ts d'ecorce recouvrent les oeufs des poissons dans les aires de frai et detruisent la faune 
ben1hique des invertebres dans les viviers3. Cette situation peut avoir une serieuse repercussion 
biophysique sur Ie lit du cours d'eau, et les effets nocifs peuvent durer tres longtemps. II arrive 
parfois qu'il y ait compaction permanente, ce qui elimine toute possibilite de frai. 

La figure 1 montre les effets de la concentration en ecorce et de la vitesse d'ecoulement 
de reau sur la survie d'oeufs de saumons kokanee places dans des boftes d'incubation. D'une 



TABLEAU 2 cor,~POSrr:ON DES ESSE~~CES FLOTTEES DANS L'EST DU CANADA5 

Analyses approximatives 

Sapin Epinette Epinette Pin Pin Pin 
baumier blanche noire gris blanc Pruche rouge 

Teneur en humidite 6.62 6.69 7.67 6.64 5.39 7.64 
Solubilite dans: 

eau froide 2. 70 1. 36 1. 41 2.18 3.26 2.20 2.71 
eau chaude 3.59 2.22 2.46 3.69 4.43 3.35 5.18 
ether ethylique 1. 80 2.12 1. 03 4.30 5.88 0.65 8.24 
soude caustique 1 % 13.4 12.5 12.3 16.3 19.1 13.7 21. 41 

Acetyle I. 52 1. 08 I. 14 1. 08 1.15 1. 32 1. 87 
Methoxyle 5.47 5.07 5.07 4.97 5.17 5.67 4.51 

- Pentosanes 6.97 8.00 7.56 10.13 5.82 5.12 7.97 
Cendres 0.40 0.22 0.21 0.19 0.18 0.28 0.23 
Lignine' 27.70 26.96 27.25 27.38 25.60 29.56 23.40 
Holocellulose 2 70.0 72.0 71. 7 68.0 66.6 71. 4 67.30 
Alpha-cellulose3 49.41 50.24 51.10 47.52 48.10 53.04 47.80 
Hemicellulose4 15.41 16.39 15.18 16.18 14.13 12.51 15.11 
Anhydride uronique 3.84 4.48 3.67 3.67 3.26 3.51 3.14 
En hemicelluloses* 

Pentosanes 31. 9 33.5 36.3 33.7 26.0 24.9 37.3 
Anhydride uronlque 16.1 16.3 16.7 15.0 15.5 17.3 15.6 
Hexosanes 

(par di fferences) 52.0 50.2 47.0 51. 3 58.5 57.8 47.1 

1 Corrigees pour les cendres 

2 Corrigees pour les cendres, la Ilgnme et les extralts 

3 Corrigees pour les cendres et la Ilgnine 

4 Comgees pour les cendres 

* Resultats expnmes sous la forme d'un pourcentage d'hemicelluloses exemptes d'humidite 

\ 



TABLEAU 2 (SUITE) 

ArH~lv~~ !"~!'ap!ttdat!ves 

Sapin Epinette Epinette Pin Pin Pin 
baunier blanche noire gris blanc Pruche rouge 

Alcool - benzene 4.25 3.06 2.55 6.54 2.18 9.77 9. 70 
Eau chaude·· 0.39 0.69 0.75 1. 83 1. 69 1. 16 1. 80 
Cendres 0.40 0.22 0.21 0.19 0.28 0.18 0.23 
Acetyle 1. 52 1. 08 1. 14 1. 08 1. 32 1. 15 1. 87 
Llgnlne 27.70 26.96 27.25 27.38 29.56 25.60 23.40 
Alpha-cellulose 49.41 50.24 51.10 47 52 53.04 48.10 47.80 
Hemlcelluloses 15.41 16.39 15.18 16.18 12.51 14.13 15.11 

POURCENTAGE TOTAL 99.08 98.64 98.18 100.72 100.58 100.09 99.91 

•• Extraction .; I'eau chaude sur residus de I'extractlon alcool - benzene 
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fac;on generale, la presence d'ecorce ramene la survie en dec;a de celle du groupe temoin, mais 
l'analyse statistique montre que la survie, pour une concentration d'ecorce de 1 p. 100, n'est pas, 
de fac;on significative, inferieure a celle des oeufs de saumon places dans un milieu ne contenant 
pas d'ecorce. On trouvera aussi a la figure 2, tires des memes recherches, les effets de l'ecorce 
en decomposition sur les concentrations en oxygene dissous dans I'eau d'aires de frai types de la 
cote du Pacifique. Les calculs ont ete etablis d'apres les debits types dans les aires de frai du 
saumon de la cote ouest et sur les concentrations d'oxygene dans l'eau du gravier. A un rythme 
d'ecoulement de 5 cm/h, l'oxygene dissous disponible pour l'incubation diminuait rapidement a 
mesure que la concentration d'ecorce augmentait. Les effets de l'ecorce sur l'oxygene disponible 
diminuaient cependant progressivement a mesure que Ie rythme d'ecoulement etait plus eleve. 
II est important de noter que la demande biologique en oxygene exercee sur les couches d'eau 
superieures, qui resuIte de la biodegradation de l'ecorce, depend de la superficie de la couche 
benthique (non de son epaisseur), de la temperature de l'eau Oa vitesse de degradation diminue 
avec la temperature) et de la composition chimique de l'ecorce. 

Les figures I et 2 ne peuvent s'appJiquer directement qu'aux conditions de frai qui pre­
valent dans l'ouest du Canada. On n'a, jusqu'a main tenant, recueilli aucune donnee experimentale 
comparable pour les conditions de frai nettement differentes de l'est du pays, mais les renseigne­
ments dont nous disposons montrent que la permeabilite du fond des cours d'eau dans l'Est, 
et leur vitesse d'ecoulement, sont de quatre a cinq fois plus elevees que celles mentionnees 
dans les differentes publications portant sur les cours d'eau du Pacifique. Les limites extremes de 
temperature, lors des periodes types de frai, d'incubation, d'eclosion et d'emergence (d'octobre a 
juin), tendent a etre moins elevees que les 7 °C et 12 °C (45 of et 55 OF) utilises pourobtenir 
les courbes de la figure 2. On peut donc s'attendre a ce que les effets nocifs de la biodegradation 
de l'ecorce dans les cours d'eau de l'est du pays soient moins importants. 

2.3 TECHNIQUES D'EPURATION 

On a publie tres peu d'information portant sur les methodes de traitement appliquees 
ou applicables aux eaux polluees par Ie stockage des bil1es. En ce moment, on traite tres peu, si ce 
n'est pas du tout, les effluents des etangs ou des bassins de stockage. La seule mesure prise est 
generalement la mise en place de chicanes empechant Ie transport des debris flottant a la surface. 

Les recherches effectuees montrent que de 85 p. 100 it 90 p. 100 de la demande biochi­
mique en oxygene de cinq jours (DBOs ) des eaux residuaires des bassins de stockage peut etre 
eliminee par traitement biologique en bassins aeres l . II est possible d'eliminer jusqu'a 90 p. 100 
des matieres soli des en suspension par coagulation et sedimentation chimiques, ce qui elimine 
aussi jusqu'a 50 p. 100 "de la DBOs qu'entrafnent ces substances!. 

La tendance dans l'industrie est d'utiliser de plus en plus l'empilage a sec des billes, car 
cette methode permet de stocker de plus grandes quantites de bois a l'acre. Si on utilise I'empi­
lage humidifie, par arrosage continu des billes, i1 n 'est alors necessaire de traiter que les eaux de 
missellement dues a la pulverisation et aux precipitations. Le recyclage de ces eaux a partir de 
bassins de retenue est pratique actuellement aux Etats-Unis, mais son application est limitee. 
Le seul effluent decoulant de ce mode de traitement provient du missellement provoque par les 
pluies orages, qui depasse la capacite de 1'etang, et des pertes par evaporation. 
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On a reussi, dans certaines usines amencaines, a supprimer (ou presque) la production 
d'eftluent dans les bassins de stockage et etangs ainsi que dans les bassins de recyclage des eaux 
servant a l'arrosage des billes, en modifiant certains processus operationnels6 . Ce resultat est 
obtenu en reduisant ou en eliminant Ie deversement des eaux de traitement dans les etangs, en 
faisant varier les niveaux des etangs pour qu'ils puissent recevoir, dans la mesure du possible, ies 
surplus d'eau dus aux precipitations saisonnieres et en n'arrosant les billes que pendant la saison 
seche. 

TABLEAU 3 ECOULEMENT RESIOUAIRE TYPE O'UN ETANG6 

Paramlltres 

Debit, m3/jour 

Charge en billes, m3 /jour 

Superficie, hectares 

Parametres calcules 

DCO (mg/I) 

Couleur (unites) 

N total 

P04 

Paramlltres estimes 

DB05 (mg/l) 

Turbidite (UJ) 

Solides totaux (mg/I) 

Matieres solides en suspension (mg/I) 

Valeurs 

3800 

115 

1,2 

68 

80 

1,53 

1,27 

14 

20 

250 

50 



TABLEAU 4 EcduLEMENT RESIDUAIRE TYPE DE BASSINS DE STOCKAGE6 

Parametres Bassin A Bassin B Bassin C Bassin D " ___ :_ r: 
UQ:t3111 ... 

Ecoulement (m3 /jour) 38 obo 3 800 3 800 3 800 0 

Charge de billes 19 19 37 37 37 
(milliers de metres cubes) 

Superficie (hectares) 20 20 20 20 20 
..... 

Profondeur (metres) 1.5 1.5 1.5 3.0 3.0 

Concentration initiale, Co 0 0 0 0 0 

Parametres calcules 

Volumepu bassin 308.33 308.33 308.33 606.73 616.73 
(millions de litres) 

Temps de retention (jours) 8.14 81.46 81.46 162.94 

DCO (mg/I) 3.0 26.1 52·3 45. 7 179.5 

Couleur (unites de couleur) 6.3 54.8 109.8 96.0 377.0 

N total (mg/I) 0.13 1. 12 2.25 1. 97 7.72 

p04 total (mg/I) 0.04 0.37 0.73 0.64 2.51 

0805 (mg/l) 0.8 7.4 14.9 13.0 5 J. 2 

Turbidite (UJ) 0.2 1.7 3.5 3.1 12.2 

Matieres solides totales (mg/I) 5.8 50.1 100.4 87. 7 344.5 

Matieres solides totales en suspension (mg/I) 1.2 10.6 21. 3 18.6 73.2 
-,.... 
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3 Placage et contre-plaque 

Les industries du placage et du contre-plaque sont liees de tres pres, aussi les traiterons-nous 
ensemble. Les relations etroites qui existent entre ces produits sont resumees au tableau 5 et 
illustrees a la figure 3. 

3.1 SOURCES D'EAUX RESIDUAIRES 

Le stock age des billes, l'ecof<;age et Ie lavage de l'equipement sont les principales causes 
du taux eleve de pollution. N ous avons, dans les paragraphes preceden ts, traite de la question du 
stock age des billes. Dans cette section, nous aborderons la question des dechets de l'ecof<;:age et 
des eaux de lavage. 

Cette etude n'a porte que sur l'ecof<;:age en milieu humide bien que l'on utilise parfois Ie 
conditionnement a la vapeur pour favoriser l'ecoryage a sec. Toutes les ecorceuses en milieu 
humide (ecorceuses a tambour, a sac et hydrauliques) utilisent de gran des quantites d'eau. Retirer 
l'ecorce de l'eau et la secher en vue de son utilisation ulterieure sont des operations difficiles. 
Les effluents des ecorceuses contiennent pourtant, en general, de fortes concentrations de ma­
tieres solid es. 

11 arrive que les billes soient chauffees ou «conditionnees» avant Ie deroulage afin de faci­
liter l'operation. Cela est particulierement vrai dans Ie cas des bois de feuillus. 

II existe deux methodes de chauffage des billes : a) par chauffage direct dans une cuve it 
vapeur; et b) par chauffage dans une cuve d'eau chaude chauffee directement par de la vapeur ou 
indirectement par des serpentins ou passe de la vapeur. Les eaux residuaires provenant de ces 
deux operations contiennent des lessivats et des particules de bois et, dans Ie cas ou 1'0n n'utilise 
pas de serpentins, la quantite d'eaux usees rejetees est egale it la quantite de vapeur utilisee. 

Le contre-plaque est un assemblage de couches de placage, mais Ie placage frafchement 
deroule ne peu t generalement pas etre colle tout de suite, car il est encore hum ide et peut etre 
atteint par la moisissure, Ie bleuissement et des champignons. Le placage est donc generalement 
seche jusqu'a ce qu'il n'ait plus que 10 p. 100 d'humidite. Cette teneur perrnet Ie collage et est 
analogue it celle des produits de contre-plaque mis sur Ie marche. 

11 s'accumule, dans les dessiccateurs de placage, des particules de bois et des depots orga­
niques, appeles poix, et des composes d'hydrocarbures volatils condenses. On utilise un detergent 
a pH eleve pour dissoudre la poix. 

Des adhesifs de plusieurs types peuvent etre utilises pour la fabrication du contre-plaque. 
Les plus courants son t it base de proteines ou de resines composees de phenol-formaldehyde 
ou d'uree-formaldehyde. L'eau de lavage des melanges d'adhesifs, des reservoirs d'entreposage, 
des dispositifs et des applicateurs contribue de beaucoup a la pollution des eaux residuaires. 
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De mauvaises methodes d'entretien peuvent aussi provoquer Ie rejet de polluants. Les 
debordements autour des reservoirs et des tambours et les fuites dans les conduites, particulie­
rement celles d'eau de refroidissement, peuvent apporter une quantite relativement importante de 
substances toxiques dans les effluents d'une usine. Des estimations quantitatives des polluants 
Iiberes sont pratiquement impossibles a obtenir. 

3.2 CARACTERISTIQUES DES EAUX RESIDUAl RES 

Les estimations quantitatives des caracteristiques des eaux residuaires des industries du 
contre-plaque et du placage sont fondees sur les renseignements fournis par I'EPA8. Les carac­
teristiques des eaux residuaires provenant du stockage des billes seront discutees a la section 2. 

La pollution, dans Ie cas de I'ecoryage en milieu humide, provient du lessivage des ma­
tieres organiques des billes, comme dans Ie cas de leur stockage, mais cette pollution est accen­
tuee par Ie peu de recyclage et la quantite de matieres solides en suspension qui en resulte. 

L'eau utilisee pour I'ecoryage hydraulique ne doit pas contenir de particules afin d'eviter 
Ie blocage des ajutages. Les resultats des 6tudes effectuees sur les effluents de I'ecoryage hydrau­
Iique sont presentes au tableau 6. La teneur totale en matieres soIides en suspension de ces 
effluentsvariait de 521 a 2362 mg/I. 

Le tableau 6 contient aussi les resultats d'une analyse portant sur les effluents d'une ecor­
ceuse a tambour. Les concen trations de particl1;les en suspension ne son t que Iegeremen t supe­
rieures a celles produites par une ecorceuse hydrauIique, mais l'a DBOs est beaucoup plus elevee. 
Les eaux des ecorceuses a tambour sont souvent reutiIisees, ce qui explique, en partie, cette aug­
mentation. Les valeurs elevees de la DBOs sont aussi dues a un plus long temps de contact entre 
l'ecorce et I'eau ainsi qu'a I'effet d'abrasion, inexistant dans Ie cas de I'ecoryage hydraulique. 

Le conditionnement des billes par passage direct a la vapeur ou par chauffage dans 
des cuves d'eau cause ce que I'on considere parfois comme la plus grande charge de polluants 
d'une usine de placage. Le tableau 7 contien ties resultats d'analyses effectuees sur les effluents 
des cuves de mise en contact avec la vapeur. L'importance de ces effluents varie en fonction de la 
taille et du nombre de cuves. Par exemple, une usine produisant 9,31 millions de metres carres 
par annee (lOa millions de pi2 /an) de contre-plaque de 9,53 mm (3/8 po) genere un effluent dont 
I'importance varie de 1,58 a 3, I 5 I/s (25 a 50 gal/mn). 

Les cuves d'eau chaude sont generalement videes de temps a autre, queUe que soit la 
methode de chauffage. Leur eau est remplacee par de l'eau claire. On trouvera au tableau 8 
les caracteristiques chimiques de l'eau chaude de ces cuves pour plusieurs usines de placage et de 
con tre ·plaque. 

Les quantites d'eaux residuaires provenant du lavage correspondent a l'usage qui en est 
fait. 

La nature des polluants presents dans les eaux residuaires des dessiccateurs (c'est-a-dire les 
particules de bois et la poix) et la tendance des industries a conserver l'eau et a ramener leurs 



TABLEAU 5 

Industrie 

Placage 

INDUSTRIES DU PLACAGE ET DU CONTRE-PLAQUE 

Principales eta pes 
du traitement 

Stockage des bilies 
etangs 
empilage a sec 
empilage hum ide 

Econ;:age 
Humide 

hydraulique 
en sac 

Sec 
par tambour 

coupe 
c.rculaire 

Sources d'eaux 
residuaires 

Stockage des billes 
trop plein des etangs 

- ruissellement 

Ecor~age hum ide 

Conditionnement des bilies Conditionnement des billes 
traitement a la vapeur - condensats 
traitement a la vapeur modiflli - deversernents 
bain en eau chaude 

Caracteristiques 
des eaux residuaires 

Stockage des billes 
lessivats 

- ecorces 

Ecor~age hum ide 
lessivats 

- particules de bois 

Conditionnement des billes 
lessivats 

- particules de bois 

Coupe du placage 
Sechage du placage 

Nettoyage des dessiccateurs de placage Dessiccateur de placage 
Entretien - particules de bois 

- hydrocarbures volatils (poix) 
- detergents 

Entretien (deversements 
accidentels et fuites) 

Techniques 
d'opuration 

Stockage des billes 
Etangs 

- decantation 
- controle du niveau des eaux 

Empilage 
recyclage de I'eau pulverisee 
decantation 
mise en etang 

Ecor~age hum ide 
tamisage 
pressage des ecorces 
etangs 
recyclage 

les eaux des ecorceuses 
hydrauliques doivent subir un 
traitement serieux avant d'i!tre 
recyclees 
les eaux des autres ecorceuses n'ont 
besoin que d'i!tre tamisees. 

Conditionnement des billes 
- modification des procedes 

afin de conserver et de 
recycler I' eau 

- irrigation par pulverisation 
- bassins de retenue 
- etangs 

Nettoyage des dessiccateurs de placage 
- modification de la technique. 

de nettoyage 
- bassins de retenue 
- irrigation 

Bon entretien 



TABLEAU 5 (SUITE) 

Principales stapes 
I ndustrie du traitement 

Contre-plaque Comme pour Ie placage plus: 

Preparation de la colle 

- proteines 
- uree-formaldehyde 
- phenol-formaldehyde 

Preparation du placage 
- coupe 
- pukes rapportees, etc. 

Li gne de call age 

Pressage 

- a chaud 
- a froid 

Finltlon 

- coupe 
- ponl;age, etc. 

Sources d'eaux 
rl!siduaires 

Comme pour Ie placage plus: 

Preparation de la colle et 

nettoyage des systemes de call age 

Fosse de presse 

Caractsristiques 
des eaux rl!siduaires 

Comme pour Ie placage plus: 

Preparation de la colle et 

nettoyage des lignes de collage 

- lessivats 

- particules de bois 

- colle (uree-formaldehyde au 
phenol-formaldehyde) 

- detergent 

Fosse de presse 

- comme ci-dessus 

Techniques 
d'epuration 

Comme pour Ie placage plus: 

Preparation de la colle et 
- recyclage de I'eau de lavage pour 

la preparation de la colle (taus les 

types d'adhesifs) 

- conservation de I'eau 
- bassins de decantation 
- etangs d'aeration (apres melange 

avec du condensat de cuves a vapeur) 
- bassins de retenue 

Bon entretien 



Dechets Ilquides 

'" 
Trop plein du 

bassin de stockage 

Entreposage des billes 
(bassin de stockage, .. 

empilage humide -
ou les deux) 

Gaz 

Partlcules 

Liquides 

«Partie verte» 

Ecor9age 
desbilles 

Ecorce· 

.... 

" Condensat 
de la vapeur 

Chauffage 
des billes 

a la vapeur 

Eau de lavage 
des secheuses 

et eau de lavage 
en general 

Tour a 
placage 

Dessiccateu r 
de placage 

, 

Preparation 
du placage 

I 
I 
I 
I 

+ 
I 

__ .J 

Gaz 

'J 
prepayation 
de la colle 

Colle 

Ligne de 
collage 

Eau de lavage 
de la colle 

Recyclage 

Presse Finition 

I 

I Placage inutilisable Sciure de decoupe 
I et chutes et de pon<;:age 

I I 
I I 

..... ---- _________ 1 _____ _____ __ ____ ____ t _____ . __________ 1 
Les dlkhets solides sont soit brOles dans les chaudifnes, 

soit mis en pieces pour etre reutilises, soit vendus. 

FIGURE 3 DIAGRAMME DE FABRICATION DU PLACAGE ET DU CONTRE-PLAQUEB 
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effluents presqu'a zero ont incite a nettoyer a fond les dessiccateurs de placage qui contribuent 
peu a la pollution. Dans Ie cas d'une usine type, ces effluents sont de I'ordre de 1635 kg/jour 
(3600Ib./jour). 

Les constituants des eaux residuaires provenant de I'atelier de collage (eaux de la­
vage), des debordements accidentels et des fuites (mauvais entretien) sont particulierement 
toxiqu~s. Les eaux usees provenant du lavage sont diIuees avec de I'eau a raison d'I/20e environ. 
Les concentrations qui en resultent sont donnees au tableau 9. Ce rapport varie considerablement 
selon la frequence des lavages et la quantite d'eau utilisee. Les eaux residuaires contenant des 
colles d'une usine type sont d'environ 4200 kgfjour (9300 Ib./jour). On trouvera au tableau 10 

/ 

une liste des resultats d'ana1yses chimiques de melanges types de diverses colles, qui sont repre­
L 

sentatifs des caracteristiques des eaux usees provenant de deversements accidentels ou de fuites. 

TABLEAU 6 ANALYSE DES EFFLUENTS D'ECORCAGE8 

Matieres solides 
Type totales en Matieres solides 0805 Unit6s de 

Usine d'ecorc;age suspension (mg/ll non decantees (mg/ll mg/ll couleur 

Hydraulique 2362 141 85 Moins de 50 

2 Hydraulique 889 101 101 Moins de 50 

3 Hydraulique 1 391 180 64 Moins de 50 

4 Hydraulique 550 66 99 Moins de 50 

5 Hydraulique 521 53 121 Moins de 50 

6 Hydraulique 2017 69 56 Moins de 50 

7 Hydrau I ique 2000 F200 97 

8 Hydraulique 600 41 250 35 

9 Tambour 2017 69 480 20 

10 Tambour 3 171 57 605 Moins de 50 

11 Tambour 2875 80 987 Moins de 50 
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3.3 TECHNIQUE D'EPURA TION 

Les techniques de traitement de I'eau utilisee pour Ie stock age du bois ont ete decrites 
a la section 2.3. 

En raison de la faible possibilite de recycler l'eau provenant des ecorceuses a eau et 
du probleme que causent les matieres solides en suspension, on utilise de plus en plus des ecor­
ceuses <1 sec ou des ecorceuses a eau necessitant peu d'eau. 

Dans Ie cas des procedes d'ecoryage en milieu humide (c'est-a-dire l'ecoryage hydrau­
lique, par tambour et par ecorceuse pocket barker), on recupere generalement les ecorces par 
tamisages multiples et on les presse pour en extraire l'exces d'eau. Le produit obtenu est elimine 
par incineration ou enfouissement. L'eau con tenant encore de petites particules d'ecorce peut 
etre recyclee si elle a eU correctement traitee, mais elle est generalement evacuee dans Ie bassin 
versant. On a trouve tres peu de donnees sur Ie traitement des eaux usees provenant de l'ecoryage 
dans l'industrie des pates et papiers. 

II est interessant de noter que l'eau de certains procedes d'ecoryage hydraulique est 
parfois recyclee. On lui fait subir un traitement de fayon a reduire les concentrations de matieres 
solides en suspension, ce qui permet de la reutiliser dans les systemes d'ecoryage hydralilique a 
haute pression. D'une fayon generale, l'effluent charge d'ecorces passe a travers une serie de 
tamis pour eliminer la plus grande quantite possible d'ecorces et de particules. L'eau usee est 
ensuite decantee, pour eliminer les particules abrasives, et est desinfectee au chlore, afin de 
limiter la croissance des algues et des champignons. Ensuite, on ajuste Ie pH a l'aide de chaux, on 
effectue une coagulation a I'alun et une clarification. Ce traitement elimine environ 95 p. 100 
des matieres solides en suspension et reduit la DBO de 90 p. lOa, de sorte qu'on peut recycler 
I 'effluent apres lui avoir ajoute un peu d'eau ou Ie rejeter sans autre traitemen t8 . Ce procede n'a 
ete utilise-que dans de grandes usines utilisant plus de 4546 metres cubes (un million de gallons) 
d'eau par jour pour I'ecoryage. 

Des etudes effectuees dans des usines pilotes aux Etats-Unis ont montre que la mi­
crofiltration pennet de traiter les effluents des ateliers d'ecoryage avec suffisamment d'effica­
cite pour qu'il soit possible de les reutiliser directement8 . Ce type de procede conviendrait sur­
tout aux usines ayant un faible volume d'effluents de ce type. 

D'une fayon generale les eaux usees des ecorceuses hydrauliques utilisees dans l'industrie 
des pates et papiers sont traitees par de puissants clarificateurs circulaires, et les boues sont asse­
chees par filtration sous vide. L'effluent du clarificateur est ajoute aux effluents de l'usine afin 
d'etre encore traite biologiquement dans des etangs. L'EPA des Etats-Unis soutient que la clarifi,­
cation <;uivie d'un traitement hiologique est 1:1 Illcilkun.: tecilniqlll:;" uIJli'il'r_ 

Le perfectionnement des systcmes de traitement externes des effluents provcnant du 
conditionnement des billes n'a pas ete tres pousse. Les efforts ont surtout porte sur la reduction 
du volume des dechets par la conservation et Ie recyclage de I'eau, ainsi que sur 1'6limination des 
exces d'eaux residuaires a l'aide de bassins de retenlle. 11 n'en demeure pas moins que Ie traitement 
biologique des eaux de conditionnement des billes a ete effectue avec succes dans des etangs. 
Le traitement biologique a permis d'obtenir des reductions de DBO allant jusqu'a 85 p. 1008 . 



TABLEAU 7 CARACTERISTIQUES DES EFFLUENTS DES CUVES CHAUFFEES A. lA VAPEUR8 

Concentrations 

usone OB05 OCO SO SS ST Turbo Phenols N(Kjld) T(P04)P pH 

A 470 8 310 2 430 2 940 5 370 450 0.69 56.8 5.70 4.12 

B 3 117 4 005 86 16.5 .14 4. 1-6.1 

C 2 940 8 670 5 080 370 5 450 245 0.57 39.3 5.38 

D 499 3 435 2 202 389 2 591 249 5.3 

E 298 3 312 2 429 107 2 536 30 00 30 1. 87 .173 

F 476 668 917 74 991 28 0.20 4·73 1. 93 

-~::" ... --~""---''-- Note: Les unites sont exprimees en mg/I sauf la turbidite qui est en unites de Jackson 0 

Ugende : SO . Solides dissous 
SS . Solldes en suspension 

ST : Solldes totaux 
N(Kjld) : azote (Kjeldhal) 



TABLEAU 8 CARACTERISTIQUES DES EFFLUENTS DES CUVES A EAU CHAUDE 8 

Concentrations 

Usine 08°5 OCO SO SS ST Turb. 

A 4 740 14 600 3 950 2 520 6 470 

B 3 100 9 OBO 570 460 2 030 

c 326 1 492 948 72 2 020 Boo 

D·" " 000 160 1 000 

E", 900 4 000 319 462 7B1 

Note: Les unites sont expnmees en :7Ig/l, sauf la turbidite qui est en unites de Jackson. 

* Les resultats d'analyses des usines D et E ont ete fournis par ces usines memes. Les donnees pour I'usine E 
representent une moyenne pour diverses usmes appartenant a une rTleme societe. 

Legende. S.D.: Solides dissous 
S.S. : Solides en suspension 
S.T. : Solides totaux 
N(Kjld) : Azote (Kjeldahl) 

Iv 
0 

Phenols N(Kjld) TlP04 )P pH 

0.40 26.4 5.4 

23.4 3.B 

< 1. 0 16.2 <1.0 6.9 

4.5 

4.4 
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TABLEAU 9 ANALYSES CHIMIOUES MOYENNES DE LA COLLE POUR CONTRE-PLAOUE8 

Analyse!. et Colle a base Colle a base Colle II base 
unites de pMnol de proteines d'uree 

DCO.rng/kg 653,000 177,000 421,000 

DB0 5·mg/kg 88,000 195,000 

CTO.mg/kg 176,000 52,000 90,000 

Phosphate total mg/kg, sous forme de P 120 260 756 

Azote total (Kjeldahll. mg/kg sous forme de N 1,200 12,000 21,300 

Matieres solides en suspension.mg/kg 92,000 59,000 346,000 

Matieres solides dissoutes.mg/kg 305,000 118,000 304,000 

Matieres sol ides totales. mg/kg 397,000 177,000 550,000 

Matieres solides en suspension volatiles totales.mg/kg 84,000 34,000 346,000 

Solides volatils totaux.mg/kg 172,000 137,000 550,000 

TABLEAU 10 ANALYSES CHIMIOUES MOYENNES DES EAUX DE LAVAGE DES COLLES POUR 
CONTRE-PLAOUE (ON SUPPOSE UNE DILUTION AVEC DE L'EAU A RAISON 

DE 1/208 ) 

Analyses et Colle II base Colle a base Colle II base 
unites de pMnol de proteines d'uree 

DCO, mg/kg 32650 8850 21 050 

DB05, mg/kg 440 9750 

CTO, mg/kg 8800 2600 4500 

Phosphate total, mg/kg sous forme de P 6.0 13 37.8 

Azote total (Kjeldahl), mg/kg sous forme de N 60 600 1 065 

Phenols, mg/kg 25.7 90.5 

Matiere~, sol ides en suspension, mg/kg 15250 5900 10 200 

Matiere~; solides dissoutes, mg/kg 15250 5900 10200 

Matiere~; sol ides totales, mg/kg 19850 8850 27500 

Matiere~; solides en suspension volatiles totales, mg/kg 4200 1 700 17300 

Matieres sol ides volatiles totales, mg/kg 8600 6850 27500 
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Le conditionnement effectue en cuves a eau chauffee par des serpentins con tenant de la 
vapeur ne produit pas d'effluent, sauf en cas de deversement et lors du nettoyage effectue de 
temps a autre. Les eaux residuaires peuvent etre en grande partie reutilisees, apres correction du 
pH et decantation. Dans Ie cas ou I'eau des cuves est directement chauffee a la vapeur, il se forme 
une condensation non recyclable parce qu 'elle est polluee. Plusieurs modifications apportees aux 
cuves chauffees a la vapeur les ont presque transformees en circuits fennes et ont donne naissance 
aux systemcs suivants : 

a) Pulverisation d'eau chaude. - L'eau pulverisee est chauffee par des serpentins et traitee par 
decantation, filtration et ajustement du pH afin d'etre reutilisee. 

b) Utilisation de vapeur modifie. - Des serpentins contenant de la vapeur portent l'eau des cuves 
a ebullition. Cette eau se condense dans la partie superieure des cuves et est en suite recyclee. 
Ces systemes fonctionnant en circuit ferme, un rinyage complet est parfois necessaire. Les 
eaux residuaires provenant de cette operation peuvent etre placees dans des bassins de retenue 
ou servir a l'irrigation des terres. 

Comme nous l'avons mentionne a la section 3.2, Ie lavage des dessiccateurs de placage 
produit une charge de pollution relativement faible et l'industrie cherche a conserver l'eau utilisee 
et a eliminer les effluents. L'utilisation de l'eau a ete reduite de 75 p. 100 en espayant les net­
toyages, en decapant a la main, en utilisant l'air sous pression avant Ie lavage, et en playant des 
debitmetres sur les tuyaux d'arrosage. Les eaux residuaires peuvent etre rejetees dans des bassins 
de retenue ou utilisees pour I'irrigation. 

Nous avons vu dans la section 3.2 que les eaux de lavage provenant des melanges d'adhe­
sifs, des reservoirs de stockage, des conduites et des encolleuses posaient un important probleme 
de pollution. L'utilisation des eaux de lavage des ateliers de collage pour la preparation de 
nouveaux adhesifs est une technique reconnue aux Etats-Unis. Plus de 60 p. 100 des usines de 
contre-plaque des Etats-Unis conservent et recyclent J'eau. L'eau provenant du lavage des ateliers 
de collage peut etre reutilisee dans la fabrication des principales colles servant dans l'industrie 
(a base de phenol-formaldehyde, d'uree-formaldehyde ou de proteines) et il a ete demontre 
qu'elle n'attenue en rien les proprietes adhesives de ces colles. 11 est necessaire d'obtenir une 
reduction du volume des eaux de lavage pour obtenir un programme equilibre de reutilisation 
des eaux. 

L'EPA a recommande de suivre les etapes suivantes, pour obtenir une reduction du 
volume des eaux de lavage8 : 

r0ducl ion dL: 1;1 I r0qlll:llce du lavagl: des l"llcolll'l/~l's~ 

utili~atio/l de vapeur ou d'eau sou~ forte pre~~i{)n pour ncttoycr Ic~ ~lprlicatcul~ d';I(J"6~ih 

a base de proteines ou de produits synth6tiquL:s; 

utilisation de tuyauterie et d'ajutages a haute pression pour reduire Ics quantites d'eau utilisees. 

utilisation d'encolleuses pulverisatrices plutot que de rouleaux, les premieres necessitant des 
lavages moins frequents; et 

utilisation des eaux de lavage pour la preparation des colles et reu tilisation de l'eau residuaire 
pour Ie lavage suivi d'un rinyage a l'eau claire. 
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Dans Ie cas d'usines ou l'on utilise plus d'une sorte d'adhesif, les eaux de lavage ne doivent 
pas etre melangees, car les essais effectues a partir d'eaux melangees n'ont pas donne de bons 
resultats. 

Dans les usines ou ron ne reutilise pas complt:~tement les eaux, on a generalement 
recours a des decanteurs ou au traitement biologique en etangs aeres; il arrive aussi, dans de rares 
cas, que des usines de traitement municipales soient chargees de traiter les eaux residuaires des 
ateliers de collage. Certaines eaux usees chargees d'adhesifs sont parfois encore directement 
deversees dans des cours d'eau. Les eaux usees con tenant des adhesifs a base d'uree-formaldehyde 
OUI proteiniques peuvent etre traitees biologiquement, mais il semble que celles contenant du 
phenol-formaldehyde ne peuvent I'etre8. Des recherches effectuees en grandeur reelle dans une 
usine pilote ont montre que les dechets d'adhesif a base d'uree-formaldehyde ne pouvaient pas 
etre soumis au seul traitement biologique par boues aerees et que I'addition de condensat des 
cuves chauffees a la vapeur ameliorait queIque peu Ie pouvoir de degradation bioIogique. Elles ont 
mO,ntre aussi que I'addition de matj(~res nutritives phosphatees et de condensat entrainait une 
reduction acceptable de la DBOs de I'ordre de 78 p. 100. 

D'une fac;on generale, la reutilisation de I'eau semble etre la methode la plus efficace 
pour traiter les eaux residuaires con tenant des adhesifs, en particulier ceux a base de phenol­
form aldehyde. 
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4 Panneaux de particules 

On trouvera a la figure 4 un diagramme de fabrication des panneaux de particules et un 
resume des installations au tableau 11. 

4.1 SOURCES D'EAUX RESIDUAl RES 

On utilise relativement peu d'eau lors de la fabrication proprement dite des panneaux de 
particules, et la quantite utilisee pour Ie transport et la manutention des billes est de l'ordre de 
celle dont nous avons parle a la section 2. De plus, la plus grande partie des matieres premieres 
u tilisees pour la fabrication des panneaux est composee de residus de bois provenant d'autres 
procectes. 

L'eau utilisee dans une usine type peut servir a nettoyer les melangeurs, a rincer les reser­
voirs d'additifs, a refroidir par vaporisation les plaques de presse (une couche de particules deja 
formee est placee sur une plaque metallique durant Ie pressage), a lutter contre Ie feu ou a refroi­
dir. On l'u tilise aussi dans les epurateurs de gaz et pour diverses au tres operations dont les plus 
importantes sont, du point de vue du role de l'eau, Ie lavage des melangeurs, des reservoirs d'addi­
tifs et celles reMes aux presses. 

Les melangeurs servent a repartir les additifs (resines et cires) et les particules de bois a 
l'interieur des machines. Ils sont generalement laves a l'eau, mais il arrive qu'on les gratte a la 
main avant de les nettoyer completement a la vapeur. Lorsqu'on ajoute des resines au phenol, 
on peut les placer dans un raffineur plutot que dans un melangeur, mais Ie raffineur doit, lui 
aussi, etre nettoye. 

II arrive parfois que 1'0n soit oblige de nettoyer les reservoirs d'additifs afin d'enlever 
les accumulations de residus. Ces additifs incluent des colles a base d'uree-formaldehyde, de 
phenol-formaldehyde et des cires a base de petrole. Ces reservoirs sont laves a intervalles irregu­
liers, generalemen tune fois tous les trois mois, dans Ie cas des reservoirs de resine, et une fois par 
an, dans Ie cas des reservoirs d'emulsion de eire. 

Plusieurs autres operations provoquent un rejet d'eaux usees. Celles-ci se composent 
surtout d'un melange d'eau et d'huile provenant de fuites des systemes hydrauliques des presses, 
ainsi que de I'eau utilisee pour Ie nettoyage general de l'usine. 

4.2 CARACTERISTIQUES DES EAUX RESIDUAIRES 

Le volume d'eaux residuaires provenant de l'industrie des panneaux de particules est 
generalement tres peu eleve si on Ie compare a celui des autres industries du traitement du bois. 
La source et la qualite de ces eaux varient cependant d'une usine a une autre. Ce sont les modi­
fications apportees aux procedes a l'interieur meme de l'usine qui se sont montrees les plus effi­
caces pour reduire la concentration et Ie volume des effluents. Les traitements effectues a la 
sortie de I'usine servent a completer Ie traitement deja subi avant Ie rejet des effluents ou a eIi­
miner completement ces derniers. 
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TABLEAU 11 RESUME DE LA FABRICATION DES PANNEAUX DE PARTICULES 

Industrie , 
E tapes de base 
du traitement 

Panneaux de Stoekage des billes 
partieules 

Preparation des partieules 
broyeurs a marteaux 
eeailleurs 
raffinage meeanique 
raffinage thermo-meeanique 

Classement 

tamis vibrateurs 
- tri pneumatique 

Seehage 

Melange des additifs 

resine 
uree-formaldehyde 
phenol-formaldehyde 
eire 

Formation des matelas de fibre 
mecanique 

- pneumatique 

Pressage 

Finition 
coupe 
ponc;:age, etc. 

Sources d'eaux 
r~siduaires 

Stockage des billes 

Eau de lavage des melangeurs 
Eau de lavage des reservoirs 
d'additifs 

Fosses des presses 

Caract~ristiques des 
eaux residuaires 

Stock age des billes 

eaux de lessivage 
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resines (phenoliques ou 
a base d'uree) 
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recyclage de I'eau des purificateurs 
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Les seuls renseignements facilement disponibles sont ceux de l'Environmental Protection 
Agency des Etats-Unis6 . 

Les eaux usees provenant du lavage des melangeurs contiennent diverses concentrations 
de resines ainsi que des particules de bois. Les resines a base d'uree contiennent beaucoup d'azote 
tandis que les resines phenoliques contiennent une grande quantite de phenols. 11 faut environ 
450 litres (I 00 gallons) d'eau pour chaque lavage des melangeurs. 

Les eaux de lavage des reservoirs d'additifs diluent a divers degres les resines et la cire. Les 
eaux de lavage ayant ete en contact avec la eire contiennent de l'azote ou des phenols, selon 
que les resines sont a base d'uree ou de phenol." Les quantit6s d'eau utiIisee varient beauc·oup; eTe 
90 a 23 000 litres (de 20 a 5000 gallons) par lavage. 

Le degre de pollution des eaux utilisees pour Ie lavage general de I'usine et de celles 
pompees des fosses des presses est tres variable. Les eaux de lavage sont polluees par des parti­
cules de bois ainsi que par les quantites variables d'huiles et de resines qui ont pu etre renversees. 
Les quantites presentes peuvent varier considerablement d'une fois a l'autre. Quant aux eaux 
usees provenant des fosses des presses, e11es contiennent des fluides provenant du systeme hydrau­
Jique et des conduites de vapeur. On y trouve une grande quantite de particules variees provenant 
des diverses operations. Chaque usine rejette environ 4,5 m3 (1000 gallons) de ces eaux usees 
d 'origines diverses chaque jour. 

Le tableau 12 contient les resultats d'analyses effectuees dans plusieurs usines americaines. 

4.3 TECHNIQUES D'EPURATION 

Meme si les modifications de procedes donnees plus bas ne peuvent etre effectuees dans 
toute~; les usines de panneaux de particules, elles n'en demeurent pas moins efficaces pour reduire 
la concentration et Ie volume des effluen ts de certaines usines6 . 

reduction du volume d'eau utilise pour Ie lavage des melangeurs en faisant appel a des tech­
niques de nettoyage a sec et en rectuisant l'accumulation des resines a prise a chaud dans Ie 
melangeur en refroidissan t celui-ci; 

separation des eaux de refroidissement pour eviter leur contamination; et 

recycIage des eaux des epurateurs de gaz apres decantation et addition d'eau de refroidisse­
ment ou d'autres eaux usees pour remplacer les quantites perdues. 

Les systemes de traitement les plus generalement utilises a la sortie de I'usine sont les 
sllivants6 : 

reservoirs de c\ecan tation; 

bassins de retenlle; 

etangs (oxydation): 

pulverisation; 

fosses septiques. 

Le plus souvent, c'est aux bassins de decantation que I'industrie a recours pour ce type de 
traitement. Cette operation est generalement suivie d'une autre, car les bassins ne sont conyus 



TABLEAU 12 EAUX USEES D'USINES DE PANNEAUX DE PARTICULES ANALYSEES SELON L'EFFLUENT6 ,..) 
oc 

Usine Debit Couleur Turb. OB05 OCO MST MSS MSO MSTS P04 Phenols NT. N (Kjld) sv P CTO 

Source nO (l/jour) pH (unites) (unites Jackson) (mg/ll (mg/IJ (mgll) (mgll) (mg/II (mgll) (mg/I) (mg/ll (mgll) (mg/ll (mg/ll (mg/ll (mgll) 

Lavage des 24 379 6.4 60 357 373 98 275 < I 0.7 18.3 
melangeurs 6 1325 7. J 433 5 31 500 9 523 4 385 650 2 735 1.67 1340 

Lavage des 4 1514 7.7 15.00 

reservoirs de 11 189 
resine a base 

262 750 39 300 18 200 38 234 3 335 34 899 6. 75 87.4 41.278 34 534 

d'uree 

Fosses des 3 1893 7.4 500 I J 200 5 638 155 5 483 <I 35 52.2 5 s'79 3. II, 

presses 
5 95 7.3 150 414 697 225 472 <.005 64.5 I. 14 148 

Legende: MST : Matieres solides totales 
MSS : Matieres solides en suspension 
MSD : Matieres solides dissoutes 
MSTS : Matieres soil des totales en suspension 
NT. : Azote total 
N (Kjld) : Azote (Kjeldahl) 
SV : Solides volatils 



29 

que pour eliminer les particules en suspension. Certaines usines, peu nombreuses, continuent 
cependant a n'utiliser que les bassins de decantation pour traiter les eaux residuaires avant 
qu'elJes soient deversees dans un cours d'eau. Nous n'avons trouve aucune donnee sur I'efficacite 
de ces bassins de decantation pour I'elimination des solides en suspension mais, comme nous 
I'avons signale, les effluents de ces bassins sont generalement traites a nouveau. lis sont soit dever­
ses dans un etang, soit dans une fosse septique, ou encore ils sont epures par un systeme de trai­
tement urbain. lIs peuvent aussi etre elimines par un systeme d'arrosage par aspersion. 

I • 

L'elimination de la DBO s se fait en general par aeration naturelle dans des etangs d'oxy-
dation, ce qui pennet d'atteindre une reduction de I'ordre de 80 ou 85 p. lOa. L'utilisation de ces 
etangs n'est pas recommandee par I'EPA des Etats-Unis, car ils sont source d'odeurs nausea­
bondes, d'autant plus qu'il existe d'autres methodes permettant d'eliminer Ies rejets. 

Les bassins de retenue sont une autre methode relativement courante de traitement des 
effluents apres leur sortie de I'usine. lis ont l'avaritage d'eliminer Ie rejet d'effluents dans les eaux 
de surface, car leurs eaux sont eliminees par evaporation et percolation dans Ie sol. Leur utilisa­
tion ,est cependant limitee par les caracteristiques du sol a I'emplacement de l'usine, car il y a 
toujours possibilite de pollution des eaux souterraines par des substances indesirables. 

On fait appel a diverses methodes de pulverisation pour eliminer les effluents des usines 
de panneaux de particules. On a arrose des terrains cultives et des routes de gravier, on a eu 
recours a i'evaporation par pulverisation (dans des bassins de retenue) et asperge des matieres 
premiere's et du combustible a base de dechets de bois. L'arrosage des matieres premieres avec la 
totalite des eaux residuaires a evidemment ameliore tout Ie processus de mise en ec1ats ou en co­
peaux en augmentant la teneur en humidite, et n'a pas fait augmenter les couts en, combustible 
pour.le sechage ni modifie la qualite du produit. 

L'arrosage du combustible a base de dechets de bois par Ies effluents est um; methode 
acceptable pour en disposer si leur volume est relativement petit et si I'on dispose d'une chaudiere 
pour I'y bruler. Ce genre de systeme peut cependant entrafner une augmentation du cout du com­
bustible necessaire pour bruler les dechets et un plus grand lessivage des matieres organiques et, 
en consequence, la pollution des eaux de ruissellemen t. 

Les fosses septiques ont ete utilisees dans les cas ou les debits d'effluents etaient tres 
peu eleves et ou les quantites de matieres solides en suspension etaient suffisamment faibles pour 
ne pas gener la percolation. 
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5 Preservation du bois 

On trouvera au tableau 13 un resume des operations. 

5.1 SOURCES D'EAUX RESIDUAIRES 

II y a production d'eaux usees a presque toutes les etapes du processus. Le stockage des 
billes a fait l'objet de la section 2. 

Les types et les sources de ces eaux sont : 

L 'eau de condensation provenant du conditionnement a la vapeur. - Cette eau est celle qui est 
plus fortement polluee car elle a ete en contact avec les produits de preservation. Les condensats 
provenant du traitement au pentachlorophenol et a la creosote contiennent des huiles, des com­
poses phenoliques et des hydrates de carbone provenant du bois. Les eaux provenant des trai­
tements a base de sels contiennent des traces des substances chimiques qui etaient presentes dans 
les formules employees. 

L 'eau de refroidissement. - Cette eau est utilisee pour refroidir les condenseurs, les compresseurs' 
d'air et les pompes a vide. Elle represente environ 80 p. 100 des eaux residuaires des usines ou 
I'on ne l'utilise qu'une seule fois. La quantite d'eau utilisee dans les condenseurs a surface, les 
compresseurs d'air et les pompes a vide de type a voie stkhe n'est pas modifiee. CelIe qui est 
utilisee dans les condenseurs barometriques et les pompes a vide de type a voie humide est pol­
luee par Ie produit de preservation, a moins que celui-ci ne soit aqueux; dans ce cas l'eau de 
refroidissement n 'est pas modifiee. 

L 'eau de condensation provenant des serpentins de chauffage. - Cette eau n'est pas polluee, a 
moins que Ie produit de preservation ne penetre dans Ie serpentin par une fuite. 

L 'eau de purge des chaudieres. - Cette eau est polluee par les substances chimiques, surtout des 
chromates et des phosphates, utilisees dans les chaudieres. 

L 'eau provenant du traitement sous vide. - L'eau extraite du bois lors du traitement sous vide 
qui suit Ie conditionnement par la vapeur est polluee par les produits de preservation utilises. 
Cette eau represente une grande partie des eaux usees du procede Boulton. 

L'eau de lavage. - L'eau utilisee pour laver les appareils est polluee par les produits de preserva­
tion, par I'huile et la graisse. Elle peut aussi contenir des detergents. 

La saumure des adoucisseurs d'eau. - L'eau u tilisee est polluee par diverses substances inorga­
niques dissoutes, dont des sels de calcium et de magnesium. 

Les procedes SOliS pression normale. - Les traitements simples ne faisant pas appel a l'application 
sous pression sont generalement effectues en foret, sur Ie terrain, dans les scieries et dans les 
usines de traitement et sur les chantiers de construction. Le manque d'attention et la negligence 
lors de l'application des produits de preservation ainsi que la dispersion due au vent lors de la 
vaporisation peuvent provoquer une pollution elevee dans les aires de traitement. 

Les fuites. - Les eaux usees des traitements par sels en solution aqueuse ajoutent des sels de 
metaux lourds aux effluents d'usine. Les principales sources en sont les egouttements des mate­
riaux recemment traites et Ie deversement de solutions autour des portes du cylindre. 
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S.2 CARACTERISTIQUES DES EAUX RESIDUAIRES 

CeI1es-ci varient fortement d'une usine a une autre. El1es dep~ndent de 1a quantite de bois 
place dans Ie cylindre, du pourcentage de 'bois vert conditionne, de la methode de cond1tiorine~ 
ment, du type de produit de preservation, du type de condenseur utilise (barometrique ou non) 
et de I'importance de la dilution de l'effluent par de l'eau d'autres sources, comme les precipita­
tions, l' eau de percolation et les deversemen ts acciden tels. 

Les usines canadiennes ont ete etudiees au moyen d'enquetes effectuees sous contrat 
par Ie Laboratoire des produits forestiers de l'Est. Le developpement qui suit est fonde sur Ie rap­
port publie a la suite de cette etude: Control of Preservatives Wastes from Treatments9 . 

Si 1'0n suppose que 1'0n recycle l'eau de refroidissement et l'eau de condensation des 
serpentins, la plus importante source d'eaux residuaires, tant en volume qu'en charge de pol­
luants, est celle que forme Ie condensat des cylindres. La quantite d'eaux residuaires provenant 
de cette source varie en fonction du volume de bois vert qui y est present et de la methode de 
condi1ionnement, soit a la vapeur, soit par Ie procede Boulton (sous vide). La quantite d'eaux 
usees provenant du condensat du cylindre, qui est rejetee par une usine type de preservation du 
bois ou I'on utilise Ie conditionnement a la vapeur, est generalement inferieure a 15 000 galfjour, 
tandis que celle provenant d'une usine ou l'on utilise Ie procede Boulton est generalement infe­
rieure a 200 galJjour. 

Les produits chimiques utilises pour proteger Ie bois de la deterioration biologique sont 
fortement toxiques. Dne etude portant sur 100 usines canadiennes a montre que: 

40 p. 100 utilisaient la creosote; 

66 p. 100 utilisaient des produits de preservation huileux ou solubles dans l'huile; 

56 p. 100 utilisaient des produits de preservation hydrosolubles; 

21 p. 100 utilisaient un produit ignifuge; et 

1 p. 100 utilisait Ie chlorure de methylene. 

La plupart de ces produits de preservation ont des seuils d'evitement tres faibles et sont 
fortement toxiques pour la faune et la flore aquatiques, meme lorsque les concentrations sont 
tres faibles. 

5.2.1 Creosote et agents de preservation huiIeux ou solubles dans l'huile 
Les eaux residuaires resultant des traitements a la creosote et au pentachlorophenol, 

qui font appel a un conditionnement a la vapeur, ont generalement une forte teneur en phenols, 
DCO (demande chimique en oxygene) et huiles. Elles ont aussi une apparence turbide due a 
l'emulsion des huiles et sont toujours' "acid"es, "Ie pH varlant generalement entre" 4" et 6". La Deb 
est surtout due aux huiles et aux elements du bois qui sont extraits lors de son conditionnement a 
la vapeur. La gamme des proprietes chimiques et biologiques de ces effluents, une fois la plus 
grande partie de I'huile recuperee, est donnee au tableau 14. 

La demande en oxygene des eaux residuaires provenant des usines ou Ie conditionnement 
est fait par Ie procede Boulton est generalement bien moindre. Leur teneur en huiles et en ele­
ments du bois est aussi plus faible, et il est probable qu'elles contiennent moins d'huiles sous 
forme ~ 'emulsion que celles" d'usines ou Ie conditionnement est fait a la vapeur. 



- TABLEAU 13 RESUME DES OPERATIONS DE LA PRESENTATION DU BOIS 

Eo tapes de base 
Industrie du traitement 

Preservation Stock age des billes 
du bois 

Conditionnerr.ent du bois 
procede Boulton 

- vapeur 
- traitement a la vapeur modifie 

Traitement du bois 
sous pression 
a la pression normale 

creosote/huile 
pentachl oropheno I/h u i I e 
sels de metaux lourds 
toxiques en solution aqueuse 

Sources d'eaux 
residuaires 

Stockage des billes 

Caractinistiques des 
eaux riisiduaires 

Stock age des billes 
produits de lessivage 

- ecorce 

Conditionnement du bois Conditionnement 
Traitement du bois et traitement du bois 

condensat des autoclaves huiles entrafnees 
condensat des condenseurs composes phenoliques 
barometriques hydrates de carbone 

traces de sels de 
metaux lourds 
graisses 
detergents 

Entretien Bon entretien 

Techniques 
d'epuration 

Stock age des billes - comme pour Ie placage 

Conditionnement et traitement du bois 
1. Eaux residua ires contenant des sels 

toxiques de metaux lourds en solution 
aqueuse 

recyclage des eaux usees non polluees 
(huile) 

traitement par la chaux des eaux 
residua ires contenant des huiles afin 
d'eliminer les metaux lourds par 
precipitation 

2. Eaux residuaires contenant des produ its 
de preservation a base d'hu ile 

separation grossiere des huiles 
separateur A.P.1. 
flottation par I'air 
bris des emulsions 
bassins de retenue 
incineration 
etangs 
irrigation des sols 
boues activees 
adsorption sur charbon active 
(precedee par un important 
traitement primaire) 

Bon entretien 
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TABLEAU 14 DONNEES ANALYTIQUES POUR DES EAUX RESIDUAl RES PROVENANT 
DE TRAITEMENTS A LA CREOSOTE 'ET AU PENTACHLOROPHENOL 10 

Parametres 

Composes phenoliques totaux 

Pentachlorophenol 

Demande chimique en oxygene 

Demande biochimique en oxygene 

Teneur en huiles 

Matieres solides totales 

Matieres solides dissoutes 

pH 

Gamme normale 
des concentrations* 

100- 350 

25-150 

3 000-60 000 

500-25 000 

UO-2 000 

2 000-20 000 

800-18 000 

4.0-5.5 

* A l'I!>:ception du pH, toutes les unite-s de mesure sont en mg/I (ppm) 

** Chaque valeur represente la moyenne de 125 a 250 analyses 

5.2.2 Produits de preservation hydrosolubles 

Concentrations moyennes des 
echantillons composites de 

24 heures provenant de cinq usines 

176 

11 000 

9 900 

Les eaux residuaires provenant du traitement par sels hydrosolubles et par certains pro­
dui ts igni fuges con tiennen t peu de rna tieres organiques, mais elles con tiennen t des traces de 
metaux lourds provenant des produits de preservation et d'ignifugation. On trouvera au tableau 15 
une Ilste de moyennes tirees d'analyses d'echantillons. Les prelevements dans les effluents ont ete 
effectues toutes les semaines pendant un an dans une usine ou I'on utilisait des produits de pre­
servation hydrosolubles et des produits ignifuges. La presence et la concentration d'un ion donne 
dans ks eaux residuaires dependent de la formule utilisee et de l'importance de la dilution des 
effluellts par les eallx de lavage et les eallx de pluie. 

5.3 TECHNIQUES D'EPURA nON 

La tendance generale des dernieres annees a ete, commc dans les autres domaines de 
l'inciustrie du traitement dll bois, d'apporter diverses modifications aux installations et aux pro­
cedes dans I'usine meine, afin de reduire, dans la mesure du possible, Ie volume et la concentra­
tion (ks effluents. Mais, dans la plupart des cas, la nature des eaux residuaires ne permet pas de 
les reutiliser facilement. On applique donc bon nombre de traitements divers aux effluents, apres 
leur sortie de l'usine. 
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TABLEAU 15 GAMME DES CONCENTRATIONS DE POLLUANTS DANS LES EAUX RESIDUAIRES 
D'UNE USINE OU L'ON UTILISE DES PRODUITS DE PRESERVATION DE TYPES 
C:C.A.- ET F.e.A.p. ET iiN -PRooiirr -iGNI-fuGE 

Param6tre 
Gamme des concentrations 

mgtl (ppm) 

Demande chimique en oxygene 10-50 

As 

Phenols 

13-50 

0.05-0.16 

Cu 

F 

pH 

0.05-1.1 

0.23-1.5 

0-0.8 

4.20 

15.15 

80-200 

5.0-6.8 

Parmi les modifications de procedes et les techniques de preservation suggerees ou mises 
en pratique, on note8 , 9 : 

la separation des effluents, c'est-a-dire la separation des eaux de refroidissemen t des eaux de 
traitement; des eaux residuaires contenant des produits de preservation hydrosolubles des 
eaux residuaires con tenant des huiles, et celle des eaux residuaires con tenant de la creosote de 
celles contenant du pentachlorophenol; 
Ie conditionnement des billes par la vapeur en circuit ferme (procede similaire a celui qu'uti­
lise I'industrie du placage); 

la reutilisation des eaux des condenseurs barometriques ou Ie remplacement de ceux-ci par 
des condenseurs a surface; 

I'utilisation de bois secM au four afin de reduire Ie volume des eaux residuaires provenant 
du conditionnement a la vapeur; et 

la recuperation de grandes quantites d'huile par gravite ou aeroflottation. 
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Meme si ces techniques permettent de reduire de fayon substantielle le'volume et la con­
centration des effluents provenant de la preservation du bois, la quantite d'eau polluee qu'il 
faut eliminer n'en demeure pas mains importante. Les methodes d'epuration varient selon Ie 
procMe de conditionnement utilise (vapeur au procede Boulton), de la methode d'application 
des produits de preservation (sous pression au non) et du type de produit de preservation utilise 
(3 base d'huile au d'eau). 

Les produits de preservation hydrosolubles sont generalement des solutions de sels de 
metaux lourds, comme Ie chrome, Ie zinc au l'arsenic. Dans Ie cas Ott Ie proceue ne fait appel qU'<1 
des produits hydrosolubles, les eaux residuaires peuvent servir de complement lars de la prepa­
ration des solutions. C'est pourquoi les usines au I'on n'utilise que ce genre de produits n'ont 
pratiquement pas d'effluents liquides. 

En revanche, les eaux usees ne peuvent etre recyclees et doivent donc etre traitees quand 
I'equipement a contenu des produits de preservation huileux et des produits hydrosolubles. 
Generalement, Ie traitement consiste tout d'abord 3 faire precipiter les metaux lourds par coagu­
lation 3 la chaux. Cette technique permet d'atteindre des concentrations acceptables de zinc, de 
cuivre, de chrome, d'arsenic et de fluorures. L'effluent subit en suite un dernier traitement, 
c'est-it-dire qu'il est mis en etang ou en bassin de retenue. 

Dans Ie cas des procedes sous pression faisant appel 3 des produits de preservation huileux 
ou solubles dans I'huile, on utilise plusieurs types de traitements 3 la sortie de l'usine. Ceux-ci 
comprennent : 

La rc~cuperation grossiere de l'huile, - Celle-ci est generalement pratiquee pour des raisons eco­
nomiques. L'huile est recuperee 3 l'aide de separateurs A.P.I. ou par aeroflottation. Ce traitement 
est generalement effectue en premier lieu. 

Le bris des emulsions. - Ce traitement vient generalement en deuxieme lieu, a mains que I'on 
n 'utilise des bassins de retenue au que I'on procede 3 une incineration. La coagulation par polye­
lectrolytes utilises seuls au avec de I'alun au de la chaux, suivie d'une filtration au d'une decan­
tation, est Ie traitement Ie plus courant. On peut obtenir des reductions de DCO atteignant 
SO p. 100 ou 70 p. 100, mais les concentrations de phenols et de pentachlorophenol dissous dans 
I'eau ne baissent pas de fayon importante. 

Les bassins de retenue (et evaporation). - Ce type de traitement est generalement effectue apres 
la recuperation grossiere de l'huile et constitue la methode la plus utilisee en Amerique du Nord, 
a cause de sa simplicite. II n'y a pas de rejet dans les eaux de surface, mais la pollution des eaux 
souterraines est toujours possible, a moins que les bassins ne soient adequatement conyus. 

L'incineration. - Elle est surtout utilisee dans les procedes sous pression qui conditionnent Ie 
bois par Ie procede Boulton et que les effluents sont peu importants et contiennent beaucoup 
d 'huilt: (lOp. 100 et plus). II est necessaire d 'utiliser des incinerateurs de conception particuliere, 
possedant des epurateurs de gaz de carneau. Si la teneur en huile des effluents est faible, on peut 
raugmcntcr par evaporation ou addition de bunker C. 

L 'irriga lion. - Cette meth ode est largemen t u tilisee pour les dechets deja traites, quand on 
dispose de grandes surfaces. On obtient de bans resultats avec les dechets con tenant de la creo­
sote, ll1ais on ne dispose d'aucune donnee pour ceux contenant du pentachlorophenol. 11 est 
possible que cette substance pollue les eaux souterraines. 
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Les etangs. - On utilise des etangs aeres naturellement ou mecaniquement. Une longue periode 
de retention est necessaire et les charges de DBO doivent etre faibles par unite de surface car les 
dechets de produits de preservation du bois se degradent relativement lentement. Les debor­
dements des etangs passent en general a l'irrigation des terres. 

Les boues activees. - Cette methode n'est utilisee que par une usine canadienne. Elle requiert 
un controle precis du pH, des matieres nutritives et, surtout, de la charge en dechets, car ceux-ci 
peuvent etre toxiques meme pour une boue acclimatee. Le traitement des dechets con tenant du 
pentachlorophenol est difficile a effectuer. 

Le charbon active. - On etudie la possibilite d'utiliser Ie traitement au charbon active pour 
parfaire un traitement primaire important (elimination de l'huile, bris des emulsions). Son effica­
cite a ete demontree. II arrive souvent que Ie charbon active n'ait pas d'autres applications a cause 
de son cOIit eleve. Aucune donnee sur les couts n'etait disponible dans ce cas-ci. 
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6 Conclusions 

1. Les donnees trouvees dans les differents textes, surtout dans les publications de l'Envi­
ronmental Protection Agency des Etats-Unis se sont averees inadequates parce qu'elles 
n'ont pas permis de caracteriser parfaitement les eaux residuaires des usines canadiennes, 
mais elles fournissent cependant une vue generale utile de la situation actuelle au Canada. 

2. La Environmental Protection Agency des Etats-Unis a publie plusieurs series de docu­
ments sur l'industrie du traitement du bois. On y recommande plusieurs types de traite­
ments possibles fondes sur les meilleures techniques actuellement disponibles. II faudra 
pourtant encore effectuer des recherches pour mettre au point les criteres de conception 
complets qui sont necessaires a leur mise en application. 

3. On a publie tres peu de renseignements sur les pratiques actuelles de traitement et d'eli­
mination des eaux residuaires dans l'industrie canadienne du traitement du bois. Les 
tendances de cette industrie indiquent cependant que les modifications apportees a 
l'equipement et aux procedes, en vue de reduire la quantite et la concentration des eaux 
residuaires, se sont revelees efficaces dans plusieurs de ses secteurs. 

4. Le stockage des billes dans l'eau ou sur Ie sol apporte une charge importante de pollution, 
par suite du lessivage des matieres organiques solubles que contiennent l'ecorce et Ie bois, 
et de la perte d'ecorce durant Ie stockage dans l'eau. En ce moment, on traite tres peu ou 
pas du tout les effluents des bassins de stockage et des etangs. Le seul traitement qu'on 
leur fait subir consiste ales faire passer par des chicanes afin de retenir les materiaux 
flottant a leur surface. 

5. Le stock age des billes, l'econ;:age et Ie lavage des installations sont les principales sources 
de pollution dans les industries du bois de placage et du contre-plaque. Etant donne la 
faible possibilite de recycler I 'eau des ecorceuses et en consequence la grande quantite de 
solides en suspension, on utilise de plus en plus frequemment des ecorceuses a sec et des 
ecorceuses hydrauliques a faible consommation d'eau. La mise au point de systemes 
externes de traitement pour les effluents du conditionnement des billes n'a pas ete tres 
poussee; les efforts ont surtout porte sur la reduction du volume des dechets par la 
conservation et Ie recyclage de l'eau et l'elimination des surplus d'eaux usees dans des 
bassins de retenue. Dans Ie cas des eaux de lavage, la reutilisation des dechets semble eire 
la methode de traitement la plus efficace pour les eaux usees con tenant des adhesifs, en 
particulier ceux a base de phenol form-aldehyde. 

6. Le volume d'eaux residuaires de l'industrie des panneaux de particules est generalement 
tres faible comparativement a celui des autres secteurs de l'industrie du traitement du 
bois. La qualite et l'origine de ces eaux varient considerablement d'une usine a une autre. 
Ce sont les modifications de procedes a l'interieur meme de l'usine qui se sont montrees 
les plus efficaces pour reduire Ie volume et la concentration des effluents. On utilise des 
systemes de traitements externes afin d'epurer completement les eaux avant leur rejet ou 
d'eliminer les effluen ts. 
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7. Les substances chimiques u tilisees dans l'industrie de la preservation du bois pour empe­
cher sa deterioration biologique peuvent polluer l'environnement. Les trois principales 
sources de pollution associees au traitement et a I'utilisation du bois traite sont Ie bois 
traite lui-meme, les effluents contenant des produits de preservation et les procedes de 
traitement et d'elimination des dechets toxiques. On considere generalement comme 
satisfaisantes les methodes de traitement utilisees au Canada. 
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7 Recommandations 

1. Effectuer un inventaire complet de tous les procectes relatifs au traitement et a l'elimi­
nation des eaux residuaires dans l'industrie canadienne du bois et du traitement du bois, 
afin de parvenir a une evaluation detaillee de la situation. 

2. Par la recherche appliquee, trouver des moyens pratiques pour rectuire la charge de 
pollution decoulant de cette industrie. 

3. Effectuer des recherches pour determiner ce que deviennent un grand nombre d'eaux resi­
duaires rejetees dans l'environnement, et leurs effets sur l'environnement (particulie­
rement les produits de lessivage et Ie pentachlorophenol qu'elles contiennent). 
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CONSERVATION DU BOIS 

Alberta 

Calgary - Bell Pole Co. Ltd. 

Cayley - Peerless Wood Preservers Ltd. 

Cochrane - Domtar Chemicals Ltd., Wood Preserving Division 

Co I eman - i'~ata I Fores t Products Ltd. 

Edmonton - Domtar Chemicals Ltd., Wood Preserving Division 

Rocky ~lountain House - Rocky Wood Preservers Ltd. 

Colombie-Britannique 

Burnaby - TPL Industries Ltd. 

Dawson Creek - Northwest Wood Preservers Ltd. 

Galloway - Canada Cedar Pole Preservers Ltd. 

Kelowna - O.K. Woou Preservers Ltd. 

Lumby - Bell Pole Co: Ltd. 

I~ew \'Jestminister - Domtar Chemicals Ltd., Wood Preserving Division 

i~orth Surrey - B.C. Clean \Jood Preservers 

Prince George - Domtar Chemicals Ltd., Wood Preserving Division 

Rosedale - Staywood Forest Products and Treating Ltd. 

South Slocan - West Kootenay Power and Light Co. Ltd. 

Surrey - Prairie Mountain Development 

M~lnitoba 

Neepawa - Prendivi lIe Timber Preservers Ltd. 

Rubl in - Roblin Forest Products Ltd. 

Winnipeg - Domtar Chemicals Ltd., Wood Preserving Division 

Nouveau-Brunswick 

Newcastle - Domtar Chemicals Ltd., Wood Preserving Division 

Terre-Nellw 

Clarcnvi lIe - /iewfoundland Hardwoods Ltd. 

Nl'OlI\'dk-EcOSSl' 

Truro - Maritime Wood Preservers Ltd. 

Tr'uro - Uorntar Chemicals ltd., Wopd Preserving Division 



Ontario 

Acton - Ajax Engineering Ltd o 

Bancroft - Ontario Pressure Treated Ltd. 

Falconbridge - Falconbridge Nickel Mines 

Hawk Junction - Algoma Central Railway 

Kenora - Tri Lake Timber Co. Ltd. 

Kirkland Lake - Willroy Mines Ltd. (Mucassa Division) 

Ottawa - Eastern Forest Products Laboratory, Department of the 

Environment. 

Pamour - Pamour Porcupine Mines Ltd. 

Pamour - Hallnor Mines Ltd. 

Schumacher - Mcintyre Porcupine Mines Ltd. 

Schumacher - Pamour Porcupine Mines Ltd. 

South Porcupine - Dome Mines Ltd. 

Thunder Bay - Northern Wood Preservers Ltd. 

Thunder Bay - Jacobson, A.E., Lumber Co. Ltd. 

Thunder Bay - Bay Wood Preserving Ltd. 

Timmins - Aunor Gold Mines Ltd. 

Trenton - [)omtar Chemicals Ltd., Wood Preserving Division 

Virginiatown - Kerr Addison Gold Mines Ltd. 

Quebec 

Delson - [)omtar Chenicals Ltd., Wood Preserving Division 

Duchesnay - Ecole Forestiere de Duchesnay 

St. Andrews East - Dominion Shuttle Coo Ltd. 

Tracy - Wood Preservation Industries Ltd. 

Saskatchewan 

Cote Indian Reserve - Cote Wood Industries 

Glaslyn - GJaslyn Pressure Treating Ltd. 

Prince Albert - Northern Wood Preservers Ltd. 

PANNEAUX DE PARTICULES 

Colombie-Britannique 

Vancouver - MacMillan Bloedel Ltd. 

43 
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Manitoba 

Sprague - Columbia Forest Products Ltd. 

Nouveau-Brunswick 

Berry Mills - Price Mills Ltd. 

Milltown - Flake Board Co. Ltd. 

Ontario 

New Liskeard - Rexwood Products Ltd. 

Weston - Meteor Plywoods Ltd. 

Quebec 

Label Ie - Sogefor Ltd. 

Saskatchewan 

Hudson Bay - MacMillan Bloedel (Sask.) Ltd. Aspenite Division. 

PLACAGE 

Alberta 

Fort McLeod - Crestbrook Forest Industries Ltd. 

Colombie-Britannique 

Golden - Evans Products Co. Ltd. 

Kamloops - Balco Forest Products 

McBride - McBride Veneer and Plywood Co. 

Nelson - Kootnay Forest Products 

Victoria - Victoria Plywood Co. 

Nouveau-Brunswick 

Napadogan - Veneer Products Ltd. 

Terre-Neuve 

St. John's - Newfoundland Hardwoods Ltd. 

Ontario 

Cochrane - Cochrane Enterprises Ltd o 

Durham - Interforest Ltd. 

Gravenhurst - Marlyn Superior Products Ltd. 



Kiosk - Universal Oi I Products Ltd. 

Kitchener - Pannil I Veneer Co. Ltd. 

Pembroke - Canada Veneers Ltd. 

Sault Ste. Marie - Weyerhaeuser Ontario Ltd. 

South River - Clark Veneers Ltd. 

Thessalon - Birchland Veneers Ltd. 
\ 

Tweed - Wood-Mosaic Corp. 

Wi Iberforce - Wilberforce Veneer and Lumber Co. 

Qw!bec 

Beaucevil Ie - Placage Champlain Inc. 

Longueuil - General Woods and Veneers Ltd. 

Mont Laurier - Bellerive Veneer and Plywood Ltd. 

Princeville - Weyerhaeuser Quebec Ltd. 

St. Casimir - St. Casimir Veneers and Plywoods Ltd. 

St. Leonard d'Aston - St. Leonard Veneer Co. 

Ste. Therese - Lesage Pianos Ltd. 

Shawinigan - Multigrade Inc. 

Victoriaville - Centres Agricoles du Quebec Inc. 

Saskatchewan 

Hudson Bay - MacMillan Bloedel (Sask.) Ltd. Aspenite Division. 

CONTRE-PLAQUE DE FEUILLUS 

Alberta 

Edmonton - Zeidler Plywood Corp. 

Colombie-Britannique 

McBride - McBride Veneer and Plywood Co. 

Ri,.::hlllond - Beaty Laminated Ltd. 

I,i,:t,'r"i" - liictoria Ply",,; .. X;d Co. 

NOI1Vt'3u-Brunswick 

St. John - Newfoundland Hardwoods Ltd. 
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Ontario 

Coboconk - Vicply Coo 

Cochrane - Cochrane Enterprises Ltd. 

Durham - Abitibi Paper Co. Ltd. 

Fergus - Roti Wood and Metal Products 

Gravenhurst - Marlyn Superior Products Ltd. 

Hearst - Levesque Plywood Ltd. 

Longlake - Weldwood of Canada Ltd. 

Nipigon - Multiply Plywood Ltd. 

Orono - Curvply Wood Products 

Weston - Meteor Plywoods Ltdo 

Quebec 

Beauceville - La Cie Placo Inca 

Gatineau - Masonite Canada Ltd o 

LaSarre - Normick, J.H. Inc. 

Lac Megantic - Magantic Manufacturing Co. 

Mont Laurier - Vellevive Veneer & Plywood Ltdo 

St. Andrews East - Dominion Shuttle Coo Ltd. 

St. Andrews East - Lachute Plywood Ltd. 

St. Casimir - St. Casimir Veneers & Plywoods Ltd. 

Ste. Therese - Commonwealth Plywood Coo Ltd. 

CONTRE-PLAQUE DE CONIFERES 

Alberta 

Edmonton - Zeidler Plywood Corp. 

Fort McLeod - Crestbrook Forest Industries Ltd o 

Grand Prairie - North Canadian Forest Industries 

Col()llIbie-Britannique 

Armstrong - Crown Zellerbach Building Materials 

Canoe - H.K. Lumber Co. Ltd. 

Coquitlam - Crown Zellerbach Canada Ltd. 

Golden - Evans Product Co. Ltd. 



Kamloops - Balco Forest ProGucts 

Ke110wna - Crown Zellerbach Canada Ltd. 

Ne il son - Kootenay Forest Products 

New Westminister British Columbia Forest Products Ltd. 

Ne~~ Westminister - CanadC'l Forest Products Ltd. 

Ne~~ Westminister - Crown Zellerbach Canada Ltd o 

North Surrey - Weldwood of Canada Lto. 

100 Mile House - Weldwood of Canada Ltd. 

Port Alberni - MacMillan Bloedel Ltd. 

Quesnel - Weldwood of Canada 

Richmond - Beaty Laminated Ltd. 

Richmond - Richmond Plywood Corp. Ltd o 

Savona - Savona Timber Co. Ltd. 

Vancouver - MacMillan Bloedel Ltd. 

Vancouver - Savona Timber Co. Lt~. 

Vancouver - Weldwood of Canada 

Victoria - British Columbia Forest Products Ltd. 

Victoria - Victoria Plywood Co. 

No uveau-Brunswick 

Nelson-~;ram;ch; - 8urnchill and Sons Ltd. 

Ontario 

Cochrane - Cochrane Enterprises Ltd. 

Longlake - Weldwood of Canada Ltd. 

Nipigon - Multiply Plywood Ltd. 

North Bay - Champlain Forest Products Ltd. 

Quebec 

Lc Sarre - I~ormick J.H. Inc. 
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