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Exoneration de responsabilite 

Produits fore stiers CanadIen Pacifique Ltee se decharge de .toute 
responsabilite ou oblIgatIOn eu egard a l'utilisation de toute 
installation ou de tout materiel d'egouuage des boues. En outre, 
Produits forestiers Canadien Pacifique Ltee rejette notamment 
toute responsabilite, obhgation ou garantle relative a 1'1Ostallation, 
a la mise en marche, a l' exploitation, au rendement ou a la 
prestation de services techniques de toute installation dotee de ce 
genre de materiel. 

Produits forestiers Canadien Pacifique Ltee ne garantit pas que 
I'utilisation ou la vente d'une installation ou d'un apparell 
d'egouuage des boues, y compns la presse a anneaux Kamyr, 
n' enfreint pas les droits de brevet d' autres personnes. 
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Resume 

A l'usine de pates et papiers de Produitsforestiers Canadien 
Pacifique Ltee de Gatineau, au Quebec, les dechets sont presses 
au moyen d'une presse a anneaux Kamyr avant d'ffre incineres. 
La conception innovatrice de cette presse, mise au point par Ie 
Centre de recherche industrielle du Quebec, constlfue une solutlOn 
de rechange interessante auxfiltres a disques, aux presses a 
bandes ou aux presses a vis qw sont d'usage courant au sein de 
l'industrie des pates et papiers. 
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Section 1 

Introduction 

1.1 Produits forestiers Canadien 
Pacifique Ltee 

1.1.1 Installations 

L' usine de Produits forestiers Canadien 
Pacifique Ltee a Gatineau, au Quebec, 
fabrique 1 500 tonnes metriques (t) de papler 
journal par jour. Les installauons de pate 
comprennent une raperie, une usine de pate 
de raffineur et une usine de pate mecanique 
mi-chimique qui fournissent chacune 
environ un tiers de Ia production totate. 
L' usine consomme 30 000 gallons 
americains (113 600 L) d'eau a Ia minute, 
qu'elle rejette dans Ia riviere des Outaouais 

t Pompe 

Eaux usees 

de I'uslne 

Cours d'eau 
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apres un traitement dans un clarificateur 
primaire. 

1.1.2 Traitement des effluents 

Les matieres en suspension dans Ies eaux 
usees de I' usine sont decantees dans Ie 
clariflcateur primaire et forment un lit de 
boues (figure 1). Ces boues sont recueillies 
et pompees vers des filtres a vide qui portent 
Ia concentratlOn* de matieres solides a 18 %. 
Les boues provenant de l'un des filtres sont 
ensuite acheminees dans Ia pre sse a anneaux 
Kamyr afin d'en elever Ia concentratlOn de 
soli des a ± 40 %. En comparaison, la 
concentration des boues utihsees par Ie passe 

Boues 

Epaississeur Epalsslsseur 

.. Komhne» uElmcon 

Presse Ii anneaux Kamyr 

O VIS d'allmentatlon 

~ Dechlqueteuse 
'--__ ---'~ d'evacualiOn 

Boues seches vers 

la chaudlere a ecorces 

Presse 
en V 

+ 

ou 

EnfoUissement 

Chaudlere a ecorces 

Figure 1 Traitement des effluents de I 'usine 

* Tout au long du present rapport, on uuhse Ie temle «concentrauon» pour deSIgner la SICClte 



qm sortaient de la pre sse en V variait de 22 a 
28 %. Apres avoir ete melangees aux 
ecorces, les boues d' une pre sse a anneaux 
Kamyr sont brOlees dans une chaudiere a 
dechets ligneux. Environ 60 a 100 t 
anhydres de boues sont extraites du 
clarificateur chaque JOur. De cette quantite, 
50 a 60 t sont incinerees; Ie reste est 
achemine par camion jusqu'a un depotoir 
situe a quelque 30 km de l'usine. 

1.1.3 COllsommatioll d'ellergie 

La fabricatIon de la pate et du papier 
necessite d'ordinaire 9,3 x 109 J de vapeur 
par tonne de papier pour la cuisson des 
copeaux de bois, Ie chauffage de I' eau ou Ie 
sechage du papler. La vapeur est produite 
par la combustion de gaz naturel, de mazout 
lourd et de dechets ligneux dans d'immenses 
chaudieres de force motrice. L'usine de 
Gatineau consomme 475 000 a 820 000 lb 
de vapeur a l'heure (215 500 a 
371 900 kg/h). Les installatIons actuelles ne 
permettent de produire que 50 000 lb 
(22700 kg) de vapeur a l'heure au moyen de 
la combustion de dechets ligneux (boues et 
ecorces). On planifie actuellement la 
constructIOn d'une nouvelle chaudiere qui 
permettra de produire 300 000 lb 
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(136000 kg) de vapeur a l'heure par la 
combustion de dechets ligneux et de boues. 
Ainsi, il ne sera plus necessaue de 
transporter les boues et les autres dechets 
ligneux jusqu' aux depotoirs. On pourra 
aussi reduire de fa~on considerable la 
consommation de combustibles fossiles et, 
par consequent, les depenses afferentes a 
ceux-cl. 

1.2 Presse a alllleaux Kamyr 

La presse a anneaux Kamyr est con~ue pour 
I' egouttage des suspensIons fIbre uses 
(boues). Elle se compose d'un rotor profile 
ou plus fIxe a un arbre unique (figure 2). 
L'effort de compression necessaire a 
l'egouttage est obtenu par Ie frottement du 
rotor dont les parOls se composent d'une 
enveloppe perforee garnie d'un tamis. Le 
frottement du rotor mobile a pour effet de 
compnmer les fibres et de les refouler 
progressivement vers l'orifIce de sortie. Au 
meme moment, Ie liquide est exprime a 
travers les perforatIons du tamis. A la sortie, 
une plaque d'etranglement reglable assure Ie 
reglage de la concentration du gateau de 
boues (figure 3). 

Flasque Garniture de filtration 

Ralnures de soutien de 
'garniture d. filtration 

NeNures de support 
Flasque 

Figure 2 Rotor profile simple de presse a anneaux Kamyr (tire de Rillg Press 
IIl/ormatioll Guide, bulletin Kamyr n° KGD1804.ME0189) 
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Carter 

Alimentation 

Lame de docteur 

Gateau 

Plaque d'etranglement 

IL--..u-----II--Venn 

Figure 3 Fonctionnement de la presse it anneaux Kamyr (tire de Rillg Press Ill/ormatioll 
Guide, bulletin Kamyr no KGD1804-ME0189) 

1.2.1 Caracteristiques 

Modele de presse : 
Moteur: 
Rectucteur : 
Rotation de la pre sse : 
Vis d'alimentation : 
Rotation des vis: 
Verins de contre-pression : 
Boues: 

Capacite de la pre sse : 

* 1 HP= 746 W 
** Ilb/p02 = 6.897 kPa 
*** CSF . Canadian Standard Freeness 

48 po, 3 anneaux 
200 HP*, 1 800 tr/min (puissance normale de serVice : < 100) 
rapport de 399,9 a 1 
3 tr/min 
3, avec moteurs 5 HP et reducteurs 
135 tr/min 
3, fonctionnant a 150 Ib/po2** 
concentration d'alimentation - de 16 a 20 % (anhydre) 
in dice d'egouttage - de 80 a 120 CSF*** 
pH - de 5 a 5,5 
temperature - de 10 a 20°C 
50 tid (poids anhydre) 



Section 2 

" Evolution du projet 

La teneur en humidite des boues provenant 
des presses en V Reitz, utilisees auparavant a 
l'usine de Produits forestiers Canadien 
Pacifique Ltee de Gatineau, au Quebec, 
variait entre 72 et 78 % (tableau 1), ce qui 
empechait leur incineration dans la chaudiere 
a ecorces. Cette forte teneur en humidite 
restreignait egalement la quantite de boues 
pouvant etre brfilees. II fallait donc envoyer 
par carnion un grand volume de boues 
jusqu' aux depotoirs. 
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En avril 1985, une presse a un anneau de 
40 po (figure 4), mise au point par Ie Centre 
de recherche industrielle du Quebec en 
collaboration avec Kamyr Inc., a ete mise a 
l'essai a l'usine de Gatineau (figure 5). II a 
ete demontre au cours des essais qu'on 
pourrait produire facilement un gateau de 
boues presentant une concentration de 38 a 
45 % (tableau 2). 

Compte tenu de ces resultats, une 
proposition a ete elaboree et presentee. On y 
falsait etat des economies considerables 

Tableau 1 Teneur en humidire des boues provenant de la presse en V Reitz (aoo.t 1985) 

Presse n° 1 Presse n° 2 
Date Teneur en Teneuren Teneuren Teneur en 
(aofit) humidite humidite humidite humidite 

avant (%) apres (%) avant (%) apres (%) 

1 81,8 77,5 
2 81,1 80,1 76,1 

5 79,0 76,2 79,4 76,6 
6 79,9 71,4 78,9 76,4 
7 80,0 74,2 78,0 76,9 
8 83,5 82,2 82,9 76,5 

12 83,7 83,5 
13 
14 78,2 
15 76,7 72,2 
16 82,6 79,8 77,6 

19 78,5 
20 78,7 80,8 
21 80,8 78,4 79,8 70,4 
22 78,8 82,7 
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Figure 4 Presse it un anneau mobile de 40 po 

~_~ " I Oecharge des 

__ -_--_---_~_~_~_~_~_~_~_~ __ - _-_~~~_~_\ __ +--" ' boo" d. ",,'00 

Barrieres pivotantes 
hL':"-A---I#' 

Figure 5 Agencement d'essai de presse it anneaux 
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Tableau 2 Resultats des essais portant sur la presse a un anneau de 40 po (avril 1985) 

Numero de I'essai 
1 2 3 4 5 

Pre sse (tr/min) 2,75 2,75 2,75 3,5 4,0 

Verin (lb/p02) 17,8 12,0 29,5 29,5 29,5 

Vis d'alimentation (tr/min) 110 110 110 110 110 

Admission (lb/p02) 0,5 1,0 1-10 1,0 

Evacuation (lb/p02) (maximum) 235 200 320 400 

Couple maximal (po/lb)* 
x 100000 4,75 4,35 5,15 5,5 

PUIssance (HP) consommee 
au couple maximal 20,7 19,0 24,0 30,5 

Concentration d' entree (%) 16,5 14 

Concentration du filtrat (%) 1,0 0,86 1,00 

Concentration du gateau (%) 
(Kamyr) 42,2 34,8 - 48,7 48,9 

Concentration du gateau (%) 
(Laboratoue CIP) 38,0 39,6 44,7 44,0 

Debit de boues humides 
(tid) 23,5 38,9 33,6 35,6 

Production a la concentration 
de CIP (tid anhydres) 8,9 15,4 15,0 15,7 

Note L'ess3.1 nO 5 n'a pas ete mene a ternIe parce que la presse a presente un foncuonnement mstable a cette vltesse 
(tr/mm) La presse avrut tendance a retemr les boues, pUIS ales expulser dans un etat relauvement humlde 

* I ponb = 0,11298 N. m 

pouvant etre reahsees au tltre des coOts 
energetiques et des couts afferents au 
transport des boues jusqu' aux depotOlrs, 
grace a l'utilisation de ce genre de presse 
(annexe A). 

Une entente a ere signee avec 
Environnement Canada, dans Ie cadre du 

programme DRECT; elle portalt sur l'achat, 
I'installation et l' ex ploitation d' une presse a 
anneaux Kamyr en vue de demontrer son 
utilite eventuelle pour l'mdustrie des pates et 
papiers. Par la suite, une pre sse a trois 
anneaux de 48 po a ete livree a l'usme de 
Gatineau en aoOt 1987. 
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Section 3 

Exploitation de la presse a anneaux 

On trouvera ci-apres un journal exposant en 
detail I ' exploitation de la presse a anneaux 

Kamyr, puis des commentaires sur les 
problemes survenus et les resultats des eSSaIs. 

3.1 Jourllal des evellemellts 

Date 

19 avril 1985 

16 octo bre 1986 

28 mai 1987 

11 aofit 1987 

11 septembre 1987 

26 novembre 1987 

30 novembre 1987 

9 decembre 1987 

11 decembre 1987 

14 decembre 1987 

16 decembre 1987 

Evenement 

Commencement des essais au moyen d'une presse a anneau de 40 po 
montee sur camion. 

Presentation d'une commande a Kamyr Inc. en vue de I'obtention 
d' une presse a trois anneaux. 

Essai de rendement des vis d' alimentation au moyen de boues. Les 
boues sont admises en derivation dans la caisse d'alimentation. 

Nouvel essai des vis d'alimentation au moyen d'une Caisse 
d' alimentation modifiee et de goupilles d' agitation fixees aux vis 
(figure 6). Les goupilles ont provoque une trop grande agItation et ont 
ralenti I' ecoulement. 

Nouvel essai des vis d'alimentation avec un nombre moins eleve de 
goupilles d'agltatlOn (figure 6). Les vis ont tres bien fonctlOnne. 

Demarrage initial de la pre sse a anneaux. La concentration du gateau 
de sortie etait d'environ 30 %; une pression de 80 Ib/p02 a ete exercee 
par Ie verin pneumatique sur la plaque d'etranglement (figure 3). 

Utihsation d'un compresseur d'alf pour accroitre la pression du verin. 
Une des plaques d'etranglement s'est deformee sous l'effet d'une 
pression de 100 Ib/p02. 

Installation de contre-plaques de part et d'autre de chacun des trois 
orifices de sortie afin d' accroitre Ie frottement a l' evacuation (figure 7). 

Installauon de plaques d'etranglement plus robustes; amor~age a une 
pression de fonctionnement de 80 lb/p02. 

Nouvelle utilisation d'air comprime; amor~age a une pression de 
fonctionnement de 100 Ib/p02. 

Installation d'une bouteille d'azote afin de controler Ie fonctionnement 
lorsque la pression des verins se rend alSO Ib/p02. La concentration 
du gateau a la sortie augmente a 41,2 % lorsque la pression des 
verins atteint 150 Ib/p02. 
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14 janvier 1988 

15 janvier 1988 

18 janvier 1988 

21 janvier 1988 

22 au 28 janvier 1988 

29 Janvier 1988 

20 juillet 1988 

29 decembre 1988 

8 mars 1989 

29 et 30 aofit 1989 
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Installation d' un petit com presseur d' air afin d' accroltre la pression 
des verins a 120 Ib/po2. 

Modification de la commande du filtre Komlme afin d'accroltre la 
vitesse de 50 %. 

Exploitation conjointe du filtre Komline et de la pre sse a anneaux. 
La production de boues etalt de 55 tid (anhydres) lorsque la vitesse 
du filtre etait reglee a 70 %. 

Arret de la dechiqueteuse, tandis que la presse a anneaux continue a 
fonctionner en raison d'un verrouillage electrique defectueux 
(figure 1). Les tamlS sont erafles. La presse a comprime les boues 
a l'interieur de la dechiqueteuse et a occaSlOnne des dommages a 
celle-ci (figure 8). 

Essais de rendement. 

Tenue d'une reumon aux bureaux de la CIP afin de dlscuter des 
modifications a apporter a la pre sse a anneaux en vue d'en amellOrer 
Ie fonctionnement. Voici les modIfications sur lesquelles on s'est 
entendu: 

Amelioration de la concentration du gateau : 
1) remplacer Ie tamis endommage; 
2) augmenter la pression des verins; 
3) allonger les sorties afm d'accroltre Ie frottement a l'evacuation. 

Amelioration de la resistance a l'usure : 
1) appliquer une couche de chrome sur les tamis; 
2) utihser des plaques d'usure remplac;ables sur les lames de docteur; 
3) utiliser des plaques d'usure remplac;ables sur les plaques 

d' etranglement. 

Arret de la presse a anneaux parce qu'un tamis s'est retrouve dans la 
dechiqueteuse. Apres inspection, il a ete etabli que les tamlS en acier 
inoxydable avaient ete completement uses par les boues abrasives. 
La presse a anneaux a ete retiree de l'usine afin de subir des 
modifications. 

Remise en marche de la presse a anneaux apres qu'elle ait sub I des 
modifications (nouveaux tamis chromes, sortie plus longue, nouvelles 
lames de docteur munies de plaques d'usure et nouvelles plaques 
d'etranglement mumes de plaques d'usure (figures 9 et 10). 

ContrOles de la concentration du gateau a diverses pressions. One 
concentration de 41,3 % a ete enregistree a une pression de verin de 
145Ib/p02. 

Essais de rendement. One production de 59,6 tid (anhydres) et une 
concentration de 42,1 % ont ete enregistrees a une pression de verin 
de 150 Ib/p02. 
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31 aout 1989 Controle de l'usure de la presse a anneaux. Les tamis chromes ne 
presentaient aucun signe visible d'usure apres neuf mois de 
fonctionnement contmu. Les plaques d'usure des lames de docteur et 
des plaques d'etranglement ne presentaient aucune trace d'usure par 
frottement. Cependant, les pointes des plaques d'usure ont provoque 
la rupture de deux lames de docteur. 

17 novembre 1989 Commande de nouvelles lames de docteur chromees. Les plaques 
d' usure des lames de docteur n 'ont pas ete installt~es. 

3.2 Problemes et solutions 

3.2.1 Demarrage initial 

Les lames d'etranglement se sont rompues 
apres seulement quelques heures de 
fonctionnement en raison d'un defaut de 
conception (figure 7). Le probleme a ete 
detecte et corrige rapidement par Kamyr Inc. 
qui a fourni de nouvelles lames 
d'etranglement beaucoup plus robustes. 

G c..C 

I I I 

3.2.2 Pression de jOllctiOll1l em ell t 

La concentration a laqueUe la matiere peut 
etre pressee est surtout fonctIOn de la 
compressibilite des fIbres. Des pressions et 
des temperatures plus elevees permettent un 
compactage plus serre des fibres et lalssent 
moins de place a l'eau reslduaire. 

II est aussitot devenu evident que la preSSIOn 
d' air de l'usine (80 Ib/p02) ne permettait pas 
d'exercer une force suffisante sur les plaques 
d'etranglement pour realiser Ie degre 

Goupille d'agitation 

Vis d'alimentation (vue plongeante) 

Figure 6 Vis d'a1imentation avec goupilles d'agitation 

Goupilles d'agitation 

Vis d'alimentation 
(section A-A) 
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Lame de docteur 

.... !+--- Contre-plaques 

Plaque d'etranglement 

Figure 7 Vue en coupe de la sortie de la presse 

Figure 8 Dechiqueteuse a vis d'evacuation 

d'egouttage prevu. Apres avoir etudie 
diverses possibilites, Kamyr Inc. a fourni un 
compresseur d'air capable de fonctionner a 
une pression de 150 Ib/po2, ce qui a permis 
d'ameliorer de fa~on considerable 
I' egouttage. 

La presse a ete exploitee a une pression 
moderee de 120 Ib/po2 jusqu'en aoOt 1989, 
puis celle-ci a ete augmentee a 150 Ib/po2. 

Vue 8-8 

On etudie la possibilite de modifier 
l'installation de maniere a lui permettre de 
fonctionner a une pression de 200 Ib/po2. 

3.2.3 Blocage de fa dechiqueteuse 

Comme on peut Ie voir a la figure 8, une vis 
de dechiquetage est raccordee directement a 
la sortie de la presse et se decharge dans un 
distributeur a tambour alveole. Par sUlte de 



AdmisSion 

Figure 9 

Figure 10 
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• 
Evacuation L===r7'77i"77irm;;n~~ii~ 

Pivot 

Arbre d'entra7nement 

Disque dote d'une 
garniture perforee 

Plaque d'etranglement 

Vue en coupe partielle de I'agencement original de la sortie de la presse 
aanneaux 

+ 

Presse tl! 

Vue en coupe partielle de I'agencement modifie de la sortie de la presse 
aanneaux 



la defaillance d'un verrouillage electrique, la 
presse a anneaux n' a pas cesse de 
fonctionner lorsque la dechiqueteuse s' est 
arretee. La dechiqueteuse a donc continue 
de se remplir de boues jusqu'a ce que Ie 
frottement provoque enfin Ie grippage du 
rotor. Le moteur de 200 HP s'est ensuite 
declenche. La contrainte exercee sur la 
presse a ce moment etait si grande qu'elle a 
suffi a provoquer Ie deplacement axial du 
rotor sur une distance d'environ 0,125 po 
(3,2 mm) et, de ce fait, a engendrer Ie 
frottement du disque en aCler inoxydable sur 
la lame de docteur en aCler inoxydable. II en 
a resulte Ie grippage de celle-ci et 
l'obturation d'environ 50 % des perforatIons. 
Apres avoir subi une inspection en 
profondeur, l'installation a ete remIse en 
marche. 

3.2.4 Lames de docteur 

Les lames de docteur origin ales en aCler 
inoxydable se sont detenorees rapidement. 
Afin de corriger la situation, Kamyr Inc. a 
mis au point de nouvelles lames munies 
d'une plaque d'usure rapportee. Celles-ci 
ont ete installees au cours d'une revision 
importante a la fin de 1988. On a constate 
au cours d'une inspection realisee pendant 
l'ete 1989 qu'il y avait une baisse 
appreciable de la vitesse d'usure, mais que la 
pointe de 3 po de longueur (7,6 cm) de deux 
plaques d'usure s'etait rompue. II ne 
semblait toutefois pas y avoir d'effet sur Ie' 
rendement de la presse. 

En fevrier 1990,316 nouvelles lames de 
docteur chromees en aCler inoxydable ont ete 
instalIees. 

Toutefois, Ie principe de la piece d'usure 
rapportee a ete abandonne pour des motifs 
lies aux couts et au rendement. 
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3.2.5 Tamis 

Les tamis lateraux qui ont ete endommages 
par suite du frottement de la lame de docteur 
ont ete remplaces, vers Ia fin de 1988, par 
des tamis chromes plus resistants a l'usure. 
J usqu' a maintenan t, ces tamis ont offert Ie 
rendement escompte, et la seule 
preoccupation porte sur I'usure apparente de 
Ia soudure entre Ie disque et I' anneau. 

On a ouvert Ia presse en vue de son 
inspection et du rem placement des lames de 
docteur en fevrier 1990. 

3.2.6 Modification de La section d'evacuation 

Comme on peut Ie voir aux figures 9 et 10, 
la plaque d'etranglement a ete deplacee vers 
I' exterieur afin d' accroitre Ie frottement dans 
Ie canal de sortie, la duree du sejour, Ia 
pression et, par consequent, I'egouttage. 

3.2.7 Vis d'alimentation 

Les vis d'alimentation s'usent plus que 1es 
autres organes de la presse. C'est pourquoi 
les vis sont remplacees et remises en etat de 
fa~on reguhere. 

3.2.8 Modification de l'admission 

La modificatIOn de I' admisSIOn perrnettrait 
une repartition plus uniforrne des boues entre 
les trois anneaux de la presse. Les trois vis 
pourraient decharger les boues dans une 
goulotte commune. D'autres clients de 
Kamyr ont essaye diverses modifications; 
des modifications seront apportees en 
fonction des resultats de ces essais. 

3.2.9 Fiabilite de La presse 

En 1989, la presse a ete arretee pendant deux 
jours parce que la pointe d'une des lames de 
docteur s'est rompue et a provoque 
l' obstruction de la vis d' evacuation. II 



s'agissait du seul arret-machine imprevu en 
1989 qui etait directement attribuable a la 
presse. Tous les autres arrets-machines 
etaient imputables au materiel auxiliaire, 
notamment Ie circuit du convoyeur 
d'alimentation, la vis d'evacuation et Ie 
distributeur a tambour alveole. 

Comparativement aux presses en V Reitz 
utilisees a l'usine de Gatineau par Ie passe, la 
presse a anneaux Kamyr a demontre une 
fiabilite et un rendement exceptionnels. 

3.2.10 Intervention du cOllducteur 

La presse toume a une vitesse constante, et 
la pression exercee sur la plaque 
d'etranglement est elle aussi constante. Les 
baisses de debit n' ont aucune incidence, et la 
seule restriction decoule du fait que la 
goulotte d' admisslOn risque eventuellement 
de se remplir en cas de suralimentation (en 
pareil cas, une cellule photoelectrique 
detecte Ie probleme et interrompt la marche 
de l'installation). La presse fonctionne a peu 
pres sans surveillance, mais il peut parfois y 
avoir obturation des orifIces d'evacuation du 
filtrat. II suffit alors d' effectuer un 
nettoyage a la main. 
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3.3 Resultats des essais 

Des essais ont ere effectues a deux 
occasions, soit du 22 au 28 Janvier 1988 
(tableau 3) ainsi que les 29 et 30 aofit 1989 
(tableau 4). 

On peut voir a la figure 11 que Ie couple 
d'admission de la presse demeure a peu pres 
constant, meme si Ie debit t1uctue. On 
constate aussi que Ie couple de la pre sse 
augmente au fur et a mesure que la pression 
exercee sur la plaque d'etranglement 
s'accrolt. Ces deux observations 
caracterisent la presse a anneaux par rapport 
a d'autres appareils dont Ie couple pourrait 
notamment etre proportionnel au debit. 

On peut voir a la figure 12 que la 
concentration du gateau de boues aug mente 
au fur et a mesure que la pression exercee 
sur la plaque d'etranglement s'accrolt. On 
constate egalement que la concentration 
demeure relativement constante, meme a 
50 % du debit maximum. II s'agit d'un 
avantage important de la presse a anneaux 
par rapport aux autres presses dont la 
concentration chute de fa<;on marquee 

.. 150 Ib/p62 

.. 125 Ib/p02 

... 100 Ib/p02 
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Figure 11 Fonctionnement de la presse a anneaux dotee de nouveaux tamis chromes et 
agencement de la sortie: couple et debit 



lorsque Ie debit est inferieur a la valeur 
nominale. Certaines presses dOlvent etre 
munies d'installations complexes de 
regulation (par exemple, une commande a 
vitesse variable ou un regulateur de 
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contre-pression) afin de maintenir la siccite 
du gateau Iorsque Ie debit fluctue. Pour sa 
part, la presse a anneaux fonctionne a une 
vitesse et a une contre-pression constantes, 
quel que soit Ie debit. 

........ 42 "#. 150 Ib/p02 
'-" 
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41 :J 
0 
.0 
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40 "0 
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Q) - 39 em 
0) 

:J 
"0 38 c 
0 
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37 ...... -c 
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u 
c 36 0 
() 

35 
35 45 55 

Debit (tid anhydres) 

Figure 12 Fonctionnement de la presse it anneaux dotee de nouveaux tamis chromes et 
agencement de la sortie: concentration et debit 
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Tableau 3 Resultats des essais portant sur la presse a anneaux (du 22 au 28 janvier 1988) 

VItesse 
du filtre 
ElDlCO Concentrauon VIS d'adnuSSIOn PreSSIOn ConcentraUon Producuon 
(% de la dans Ie (% de I'mtensIte des venns Couple de ConcentratIOn du filtrat (tonnes 

ESsaI vItesse filtre EgouttabIhte maxunale} (lb/Qo2) la presse du gateau de la presse anbydres par 
nO 1lUlX11llale) (% anbydre) (CSF) 1 2 3 1 2 3 (po/lb) (% anbydre) (% anbydre) JOur) 

1 40 21,1 53 52 49 80 80 80 1600 33,3 0,83 44 
2 39,5 130 52 52 49 100 100 100 1700 34,8 0,96 44 
3 39,5 20,2 51 51 49 125 125 125 2000 36,6 0,91 44 
4 40 52 52 49 150 150 150 2200 37,3 0,97 44 
5 50,5 18,5 51 51 48 80 80 80 1650 32,8 0,82 44 
6 51 52 52 48 100 100 100 1875 33,8 1,01 44 
7 51 51 51 49 125 125 125 2150 36,2 1,01 44 
8 51 19,7 53 53 50 150 150 150 2350 36,8 1,01 44 
9 61 19,4 54 54 50 80 80 80 1700 30,4 0,94 47 '"-
10 61 118 54 55 51 100 100 100 2000 31,7 0,93 47 v. 
11 61 54 56 52 125 125 125 2500 34,8 0,95 47 
12 61 18,9 53 55 51 150 150 150 2600 36,3 0,98 47 
13 
14 
15 70 52 53 49 125 125 125 2300 31,0 1,22 57 
16 70 18,6 53 54 49 150 150 150 2750 36,5 1,18 57 
17 80 16,7 52 57 48 150 150 150 2900 33,0 1,10 61 
18 80 III 52 57 50 125 125 125 2700 30,5 1,11 61 

Note. Le tamIs lateral du cote conducteur de cbaque anneau a ete erafie et obstrue avant I' essru La presse ne foncuonnrut donc pas a pleme capaClte 
ToutefoIS, malgre ces dommages importants, les donnees recuellhes mdIquent un rendement acceptable 



Tableau 4 Resultats des essais portant sur la presse it anneaux (29 et 30 aoot 1989)* 

Vltesse 
du filtre VIS d'adnllSSlOn 
ElDlCO Concentration (% de PresSIOn ProductIOn 
(% de la dans Ie l'lOtenSlte des venns Couple de Intenslte Concentration (tonnes 

EsSat vltesse filtre maxunale) (lb/po2) la presse du moteur du gateau anhydres par 
nO maxunale) (% anhydre) 1 2 3 1 2 3 (po/lb) de la presse (% anhydre) Jour) 

1 40 19,7 50 45 45 100 100 100 2200-2300 54 38,2 42,1 
2 40 50 45 45 125 125 125 2600-2900 60 39,2 42,1 
3 40 50 45 45 150 150 150 2800-3200 63 40,7 42,1 
4 50 18,9 50 45 45 100 100 100 2300-2400 55 36,8 37,7 
5 50 50 48 47 125 125 125 2800-2950 62 38,8 37,7 
6 50 50 48 47 150 150 150 3000-3200 64 40,1 37,7 
7 60 17,6 50 49 47 100 100 100 2300-2450 56 35,7 38,2** 
8 60 48 48 46 125 125 125 2750-2950 60 37,3 38,2** 
9 60 51 51 48 150 150 150 3000-3200 64 40,6 38,2** ...... 
10 70 18,7 48 46 45 100 100 100 2500-2700 56 37,7 40,9 0'1 

11 70 48 47 45 125 125 125 3000-3100 62 39,8 40,9 
12 70 48 47 45 150 150 150 3100-3300 64 40,9 40,9 
13 80 18,4 48 47 45 100 100 100 2400-2600 56 37,2 48,2 
14 80 48 47 45 125 125 125 2900-3100 61 39,0 48,2 
15 80 48 47 45 150 150 150 3 150-3350 64 39,3 48,2 
16 100 16,7 50 50 47 100 100 100' 2600-2700 58 36,8 59,6 
17 100 50 51 47 125 125 125 3050-3250 63 40,0 59,6 
18 100 50 51 47 150 150 150 3200-3450 67 42,1 59,6 

* La presse a anneaux a ete dotee de tamls chromes 
** Donnees tIrees de la courbe de productIOn. 



Section 4 

, 
Evaluation economique 

Les q uatre demiers m ois de 1986 et de 1989 
sont vises par la presente comparaison. 

On constate au tableau 5 que Ie debit moyen 
vers la chaudiere, en 1986, etait de 
37,4 tonnes anhydres par jour, alors qu'il 
etait de 53,7tid en 1989, soit une hausse de 
16,3 tid. Les teneurs en humidlte des boues 
acheminees dans la presse Reitz et la presse 
a anneaux Kamyr etaient a peu pres 
identiques (tableau 6). Toutefois, la teneur 
en humidite mQyenne des boues a la sortIe 
de ces memes presses, au cours des peri odes 
correspondantes de 1986 et de 1989, etait de 
76,8 % et de 60,2 % respectivement. Il 
s'agit d'une reduction de 5,5 % et de 27,6 % 
respectivement pour les presses Reitz et 
Kamyr (tableau 6). Ainsi, les boues qui 
quittaient la presse Kamyr renfermaient 
21,6 % moins d'humidite que celles sortant 
de la pre sse Reitz. 
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La forte teneur en humidite des boues 
acheminees vers la chaudiere en 1986 
restreignait Ie debit entre 35 et 40 tid. A 
plus de 40 tid, Ie debit excedatt la vitesse de 
combustion, et il en resultait des 
accumulations de boues a l'interieur du 
foyer. En pareil cas, il fallait couper 
l'alimentation en ecorces et en boues de la 
chaudiere. 

La pre sse a anneaux Kamyr peut fonctionner 
a un debit de 50 tid et produire des boues 
dont la teneur en hUmldite varte entre 55 et 
60 %. Au cours des essalS, Ie debit moyen 
de boues enregistre (53,7 tid) Nait conforme 
aux caracteristiques de fonctlOnnement de la 
presse. En outre, la teneur en humidite du 
produit (60,2 %) se trouve dans la partie 
superieure de la plage nominale. Une teneur 
en humidite semblable permet a la chaudiere 
de brOler les boues a un rythme de 50 a 

Tableau 5 Debit de boues vers la chaudiere n° 6 

Annee Mois Debit (tonnes anhydres par jour) 

1986 Septembre 38,2 
Octobre 36,4 
Novembre 38,3 
Decembre 36,7 
Moyenne 37,4 

1989 Septembre 55,2 
Octobre 49,6 
Novembre 53,3 
Decembre 56,6 
Moyenne 53,7 



Tableau 6 Teneurs en humidite des boues 

Pre sse Reitz 
Teneur en 
humidite (%} 

Date Apres Avant 
(1986) la presse la presse 

31 aofit au 
6 sept. 79,1 82,2 

7 au 13 sept. 76,7 81,3 
14 au 20 82,4 
21 au 27 74,8 83,3 
28 sept. au 
4 oct. 76,9 81,3 

5 au 11 oct. 78,1 82,8 
12 au 18 76,6 82,8 
19 au 25 79,9 
26 oct. au 
l ef nov. 76,9 81,3 

2 au 8 nov. 78,1 82,8 
9 au 15 76,6 82,8 
23 au 29 79,9 
30 nov. au 
6 dec. 75,5 80,0 

7 au 13 dec. 77,4 
14 au 20 74,8 80,9 
21 au 27 77,4 78,9 
moyenne 76,8 81,3 

56 tid. Toutefois, un debit superieur a 55 tid 
excede la capacite normale de la presse ainsi 
que la capacite du filtre en amont de celle-ci. 

On a calcule que la chaudiere qui assurait la 
combustion de boues provenant de la presse 
a anneaux Kamyr (60,2 % d'humidite) 
affichait un rendement de 57,8 % 
(tableau 7). Par ailleurs, Ie rendement de la 
chaudiere assurant la combustion de boues 
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Presse Kamyr 
Teneuren 
humidite (%} 

Date Apres Avant 
(1989) la presse la presse 

3 au 9 sept. 
10 au 16 58,5 82,9 
17 au 23 59,6 83,6 
24 au 30 61,2 82,8 

l er au 7 oct. 60,0 83,7 
8 au 14 61,5 84,3 
15 au 21 60,1 83,5 
22 au 28 60,2 82,5 
29 oct. au 
4 nov. 62,0 80,9 

5 au 11 nov. 59,9 83,6 
'. 12 au 18 61,1 83,3 

19 au 25 59,6 83,6 
26 nov. au 
2 dec. 61,2 83,5 

3 au 9 dec. 60,5 82,9 
10 au 16 60,4 84,0 
17 au 23 57,4 81,8 

moyenne 60,2 83,1 

provenant de la presse en V Reitz (76,8 % 
d'humidite) etait de 32,5 %. On estime a 
515540 $ par annee (annexe A) les 
economies possibles grace a l'utilisation de 
Ia presse a anneaux Kamyr (rendement de 
combustion accru et plus falble teneur en 
humidite des boues). Selon les indicatIOns, 
Ie rendement des investissements est 
d'environ deux ans et demi. 
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Tableau 7 Parametres de fonctionnement de la chaudiere 

Parametre 

Pression du ballon de la chaudiere 

Temperature de I' eau d' alimentation 

Exces d'air 

Temperature des gaz de combustion 

Enthalpie de la vapeur 

Rendement du combustible: 
Mazout n° 6 

Gaz naturel 

Combustible 

Mazout n° 6 : valeur calorifique 
Gaz naturel 

Ecorces et boues 

CoOt (mazout n° 6) 

Combustion des boues 

Admission: 1989 

1986 

Humidite: 1989 

1986 

Rendement : ++ 1989 

1986 

* C = 0 F - 32 
--

1,8 
** 1 Btullb = 2,325 kJlkg 
*** I Btu/gal = 0,232 kJIL 
+ 1 Btulpl3 = 37,3 kJ/m3 

Unite 

Ib/po2 

F* 

% 

F 

Btullb** 

% 

% 

Btu/gal*** 
Btu/pi3+ 

Btullb 

$ CAN/bl 

tid (anhydres) 

tid (anhydres) 

% 

% 

% 

% 

Grandeur 

500 

224 

40 

500 

1 204 

84,5 

82 

180 000 
1 000 

8 700 

21,35 

53,7 

37,4 

60,2 

76,8 

57,8 

32,5 

++ Le rendement des boues est tire de dmgrammes (de source mconnue) qUI font etat du rendement de combustion 
par rapport a la teneur en humldlte, pour des gaz de combustIon a dIverses temperatures (exces d'rur, pertes par 
rayonnement et pertes mconnues fixes) 



Le~ boues (fibres recuperees) servant ala 
combustion correspondent a environ 30 % 
des dechets ligneux bruIes. La vapeur 
produite represente 10 % de toute l'energie 
consommee par l'usine de Gatineau. 
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Lorsqu'on transpose ces donnees en 
economie de mazout, on constate que la 
combustion de dechets hgneux permet 
d' economiser environ 7 000 barlls de mazout 
par mois (tableau 8, annexe B). 

Tableau 8 Consommation de combustible fossile (1989) 

Consommauon Consommauon Consommauon 
de gaz de de gaz de mazout 

Consommauon la chaudlere d'autres d'autres 
totale de f,az n06* chaudleres chaudleres 
(m3 x 10 ) (m3 x 103

) (m3 x 103
) (bl ) 

Sept. 9176 1052 8 124 2703 

Oct. 9489 1401 8088 13 586 

Nov. 8071 1482 6589 27614 

Dec. 4878 968 3910 38306 

Producuon 
de vapeur Producuon 

Producuon dela de vapeur 
totale de chaudlere par d'autres Nbre de JOurs 
vapeur n06 moyens d' explOltaUon 
(lb x 103

) (lb X 103
) (lb X 103

) de l'usme 

Sept 313 074 67862 245212 29 

Oct 372 248 77304 294944 31 

Nov 401007 79287 321 720 30 

Dec 332745 45911 286834 23 

ProductIOn Producuon 
de vapeur Production de vapeur Nbre 

de la de vapeur au moyen de Jours 
chaudlere au moyen d'ecorces Economies d' explOltaUon 
n06 degaz etde boues de mazout** de la 
(lb x 103

) (lb x 103
) (lb x 103

) % (bl) chaudlere nO 6 

Sept 67862 30105 37757 55,6 7177 29 

Oct 77304 40083 37221 48,1 7075 31 

Nov 79287 42406 36881 46,5 7010 30 

Dec. 45911 27693 18218 39,7 3463 16 

* La chaudlere nO 6 consutue la chaudlere a dechets hgneux de l'usme de GaUneau 
** Consulter l' annexe B pour obtemr les calculs detaIlles 



Section 5 

Conclusion 

Dans l' ensemble, l'utilisation de la presse a 
anneaux Kamyr a l'usine de Gatineau, au 
Quebec, de Produits forestiers Canadien 
Pacifique Ltee a donne de bons resuitats. 

Les principaux atouts de la presse a anneaux 
Kamyr sont: un faible encombrement, un 
fonctionnement simple et la fiabilite. La 
presse fonctionne a une vitesse et a une 
contre-pression constantes; Ies baisses de 
charge n' entrainent pas une hausse de Ia 
teneur en humidite des boues a Ia sortie de la 
presse; l'absence d'une pince fixe previent 
toute obturation; il n' est pas necessaire 
d'ajouter de polymeres. Bref, Ia presse a 
anneaux Kamyr peut fonctionner presque 
sans surveillance. 
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Outre ces atouts physiques et mecaniques, Ie 
gateau de boues a Ia sortie de la presse a 
anneaux Kamyr presente des avantages 
connexes sur Ie plan environnemental. 

La teneur reduite en humidne des boues 
permet un meilleur rendement de 
combustion dans Ia chaudiere a ecorces. On 
peut donc accroitre Ie debit de boues vers la 
chaudiere et augmenter ainsi Ia quantite de 
vapeur ou d'energie produlte, tout en 
reduisant la consommation de combustible 
fossile et Ie volume de dechets destines a 
I' enfouissement. II en resulte donc des 
economies ~ur Ie plan financier. 
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Annexe A 

Calcul des economies d'energie potentielles et des avantages 
sur Ie plan environnemental 

Reduction de la consommation de combustible 

Accroissement de la chaleur trans mise a la vapeur decoulant de l'amelioration du rendement de 
combustion de la chaudiere : 

8700 Btu x 2000 lb x 1,1023 x[(53,7 -d
t 

x 0,578) - (37,4 -dt x 0,325)] 
lb t . 

= 3,621 X 108 Btuld 

Besoins en mazout no 6 pour la production d'une quantlte equivalente d'energie : 

3,621 X 108 Btuld 

180 000 Btll' x 0,845 x 35 gb~l 
gao 

= 68,02 bl/d 

Economies annuelles possibles: 

68,02 ~ x $2~;35 x355 d 

= 515540,59 $ 

Reduction de la quantite de dechets 

L'augmentation du debit de boues vers la chaudiere permet une diminution de la quantIte de 
dechets destines a I' enfouissement. 

Reduction annuelle de la quantite de dechets : 

$16,3 ~ x 355 d 

= 5 786,5 t 

Les dechets sont d'ordinaire transportes vers un depotoir municipal dans des contenants pouvant 
renfermer 18 t de produit. II en coute 145 $ par contenant pour se debarrasser des boues au 
depotoir. La reduction de la quantite de dechets peut done procurer des economies annuelles de 
l'ordre de : 



5786 t 145 $ ---'---'--'---'--- x -----'--'----
18 _-'t'-----_ 

contenant 
= 46613,47 $ 

contenant 

Frais d'exploitation 

Eleetricite : 

24 

100 HP x 24 ~ x 350 ~ x 0,7457 ~~ x O,Ok~: $ 

= 9 082,63 $/a 

Entretien : matenel et main-d'oeuvre 
= 100 000 $/a 

Le total des frais d'exploitation est done de 109 082,63 $/a. 

Economies annuelles neUes 

515540,59 $ + 46 613,47 $ - 109 082,63 $ 
= 453 071,43 $ 
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Annexe B 

Chaudiere nO 6 - economie de mazout 

La quantite totale de vapeur prodUlte (mesuree, a) moins la quantlte de vapeur produite au 
moyen de gaz naturel (calculee, b) egale la quantlte de vapeur produite au moyen d'ecorces et de 
boues qui est convertie en un nombre equivalent de barils de mazout (c). 

Exemple de calcul pour septembre 1989 (consulter Ie tableau 8) : 

a) Quantite totale de vapeur produite : 67'862 x 103 lb 

b) Quantite de vapeur prodUlte au moyen de gaz : 

3 1 000 pl3 Btu 1 lb 
1 052498 m x 28,328 m3 x 1 000 pl3 X 1 012 Btu x 0,82 

= 30 105 X 103 lb 

c) Quantite de vapeur produite au moyen d'ecorces et de boues : 
a - b = 37 757 x 103 lb 

Economie equivalente en mazout : 

3 Btu 1 gal 1 1 bl 

37757 x 10 lb x 1 012ib x 180 000 Btu x 0,845 x 35 gal 

= 7 177 bl 


