e Opération de sciage a 100
Million PMP

* Environ 120 employé

* Pas de Sélection préalable

* Scierie privé depuis 1983

DELGO FOREST PRODUGTS Ltd.




MUHLBOCK

DRYING-TECHNOLOGY

Premiere sechoir progressive en
Amerique du nord




* Dimension interne = 30’ de large x
336’ de longueur et 50’ de
hauteur.

* Détient environs 648,000 PMP
dans les deux zone principaux et
environs 1.2M en total avec tous
les 5 zone.

* Un rack consiste de 4 pacquais de
haut, 3 pacquais de large et 2
pacquais de profond.

* Grenier qui permet I'Access a tous
component mécanique
permettant a une opération
continue sans temps d'arrét.

* Période amortir de 12 heures a la
zone de chargement et
déchargement sans besoin
d’operateur.

Detail general

MUHLBOCK

DRYING-TECHNOLOGY
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symbol pictures — channel dryer Typ 1603




Zone de sechage

* Chargement — 5 chariots contenant
environ 12 heures de séchage , apres avoir
charger les chariot 'operateur appuis sur un
bouton qui déplace le chariot a la prochain
espace libre.

* Préchauffage —3 chariots pendant 7.5
heures préchauffe par 'air évacue de l'unité
de récupération de chaleur.

e Séchage principale —7 chariot

* Séchage final — 8 chariot

-Tous les chariot dans les 3 zone de séchage
sont déplacer automatique dans leur
prochain zone selon la Schedule pré décider
du logiciel K5, avant le élevement
automatique des le « Baffle » les fan sont
réduis et arréter avant que les porte ouvre.
Les charriot dans les zone 1,2 et 3 avance de
une position par le system « push Rod » , les
porte se ferme et les « baffle » se ferme
sceller 'ecart au dessus du bois et les « fan »
recommence.

* Déchargement -5 chariots contenant
aussi 12 heures de séchage

-1 chariot a la fois est déplacé par le
convoyeur a chaine vers la premiere position
ouverte de la zone de déchargement.



GChariot et Systeme de Transport

Chargement

Déchargement




Gharger les chariot
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-En raison des différentes
longueurs, un modele doit étre
suivi lors du chargement de |la
séchoir , ceci afin de garantir que
les extrémités extérieures sont
toujours scellées par les chicanes
forcant l'air directement a travers
de les pacquais de bois.

- Les pacquais court sont aussi pris
on considération pour s’assurer
gue le gap est toujours décale



systeme de Transport
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* Les chariots sont déplacés a travers la zone de séchage par * Les chariots sont déplacés a travers la zone de chargement
un systeme de poussoirs sans chaine. et déchargement par un system de chaine



Gonstruction Interne

* lintérieur de la séchoir est construit d’'une structure porteuse en cassettes en acier inoxydable Niro.

* Les murs et plafond de la séchoir sont fortement isoles avec de la laine de roche 9 7/16” en trois couche

* Latole extérieure trapézoidale assure la ventilation arriere de l'isolant et est découplée thermiqguement des cassettes,
assurant une trés longue durée de vie.
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Les serpentines de chauffage
mesurent 27’ de longueur et
6’ de hauteur.

La séchoir est équiper avec
deux serpentine de
chauffage au séchage
principale et au séchage
principale.

L'air est pousser a travers de
serpentines par 5 fan (30HP)
de 4’ de diametre X2 zone de
séchage , touts controler par

leur propre drive VFD.

Performances globales des
serpentins de chauffage de
2844 KW environ 290 HP de
la chaudiére pour environs
9,724,200 BTU/HR pour
toutes les zones de séchage



systeme de deflecteur « Baffie >

Déflecteur en caoutchouc situé a tous les 5’ sur
les murs et le plafond pour toute la longueur de
la séchoir pour assurer une bonne étanchéité
autour du contour de chaque chariot




systeme e securite

* La séchoir est équiper de plusieurs
dispositif de sécurité tels que des
barriere immatérielle (Light
Curtain) et interrupteur de fin the
course (Limit Switch).

* Ces instruments ne permettra pas
le séchoir de cycler quand un de
les deux sont actif ou une alarme
est présent.

* Touts les porte, chargement,
déchargement et acces sur la
séchoir sont équiper pour




krenier Mecanique

- Toutes les pieces mécaniques et capteur
principale peuvent étres entretenus,
vérifier ou répares sans aréte total de la
séchoir avec acces dans le grenier.

| MWM,‘M | ““W i i ‘ - Ensemble d'entrainement pour ouvrir et
‘ AT AR . 5
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Principe du debit dair

| Ventiator -




Principe de recuperation de chaleur

e Le systeme consiste a forcer 'air extérieur
a travers du radiateur du récupérateur qui
est chauffer par l'air qui a été extrait de la
zone de séchage principale.

* Lair extrait est ensuite forcer dans la zone
préchauffant avec six fan a une
température constant d’environs 33°C.

* Le bois dans la zone préchauffant est
exposer a cette température pour
environs 7.5 heures a 12 heures
dépendamment sur I'essence.

* Les deux grosse avantage est que I'été on
préchauffe le bois est I’hiver quand les
condition sont plus difficile il s'agis come
un dégivreur en enlevant touts la geler et
préparer le bois semblable a des
condition d’été.




Recuperation de chaleur

Enlever 200 | of water/

M3 De Bois

eau pour s'évaporer par

I’heure

Energy a évaporer

Recuperation de
chaleur

Energy Net

énergie requise

capacité de la
chaudiere

Energie nette de la
chaudiere

Séchoira track
conventionnelle 2 x 50
million PMP

4,650 I/h

1.25 kW/I
0.0 kw/I

1.25. kW/I

5,800kW/h
3,850 kW/h

-1,950 kW/h

Progressive avec
recuperation de chaleur

4,6501/h

1.25 kW/I
0.6 kW/I

0.7 kW/I

3,000 kW/h
3,850kW/h

850 kW/h

Environ 200,000 M3 de fibre
Humidité enlever = Environs
40,000 m3 d’eau annuel

Cet exces d'énergie nous permet
d'utiliser I'un de nos deux séchoirs
plus anciens pour 1 de les 2 option

1. Présécher notre sapin a une teneur
en humidité similaire a celle de
I'épinette verte afin qu'ils puissent
tous deux étre exécutés dans le méme
cycle de pousser dans le progressif

2. Utiliser come une séchoir avec
capabilité normal de réaliser
traitement thermique sans aucune
modification ou d’horaire de site
spécifique.
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Capabilite du Ks
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Application

9:13 o )
< Kiln status Kiln trend {ob
Kiln 01
= Drying control value [%]
— FMC check [%] = Z111-T-Nom [°C]
Z111-T-Control [°C] = T nom. ramp [°C]
eMC-control zone disc 1 [%)]
100 1 - 100
80 1 T 80
60 T - 60
o X
40 T - 40
20 T T 20
0 0
} } }
0728 2200 09:00

9:14 il = .
< Blockstatus Kiln status {ch
Kiln 01
STATUS
Status: ) started

Drying program: * spruce 4 hour

Phase: Drying
Drying: 666.9 h
El. power [KWh]: 76768
Th. power [MWh]: 0.000
El. Power [kW]: 36.8
Thermal power [kW]: 0

Final Moisture Nom [%]: 18.0

Change kiln state

Show kiln alarms

Show kiln trend (Graphics)

Show Kiln trend (Table)

Manage photos

CHARGE INFORMATION

9:15 T ()
< Blockstatus Kiln status {or

Kiln 01

TEMPERATURE/CLIMATE
Nom Act-1 Act-2

DB
Temperature, 820 °C 835 °C 63.2 °C

Climate -

Maindryer
eMC
Lemperature, 4.0 % 3.8 % 10.8 %
Maindryer

Nom Act
FAN(1) 50 % 50 %
FAN(2) 50 % 50 %
HEATING
Heating 1: 43 %
TF 1: 109.6 °C
Heating 2: 50 %
TF 2: 110.4 °C

HUMIDIFICATION

Total all: 0.0h 0%

DEHUMIDIFICATION

Vent opening: D04
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Progressive Kiln Option D Verification

Kiln Charge Date & Time
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Verification HT

-Le séchoir a été divisé en
deux zones afin de permettre
le traitement thermique, la
zone « ramp up » et la zone
de traitement thermique, la
zone HT est la ou la
surveillance du bulbe sec
commence de 95 'a 188' ou
chariot numéro 8 a 15. c'est
la que I'on surveille la chaleur
et surtout dans un four
progressif s'assure que l'air
sortant est toujours au-
dessus de 56 ° C.

- La « Push Rate » est aussi
également un facteur tres
important pour vérifier HT tel
guel nous montre
exactement depuis combien
de temps chaque bundle est
rester dans quelle zone.



-Apres la mise en place du four,
les dégradations dues aux
défauts de séchage ont été
réduites dans le sapin jusqu'a
75% et presque pas de défauts
de séchage dans |'épicéa, en
raison du climat de séchage
constant.

-Le pacquais dans la photo a
été chargé au point le plus
élevé de la séchoir d'ou pour
nous dans le passé ou se
trouvais la plupart des défauts
de séchage, comme vous
pouvez le voir, les coupes, les
fentes et les chaines ne sont
pratiguement pas présente



Downgrade causes summary

- Reason de rétrograder causer pas défaut the
séchage a réduit apres la séchoir de environs
72% , de 1.8 % avec l'ancienne séchoir a .5%
avec la nouvelle progressive.

B wane (56.4%) M No defect (34.9 %)
skip (2.9%) M Moisture (2.0 %)
Operator (1.7 %) . Unso 8
Splits & Shake (0.5 %]. - Too Short (0.3 %)

Downgrade causes summary

- On vois souvent des production avec aucune
rétrograde causer par le séchage (Cup and Split)
les donner dans la photo sont base sur un
production de 456,532 PMP

B nNodefect (53.5%) M wane (34.7 %)
Operator (3.1 %) M unsound (2.1 %)
skip (2.2%) M  white speck (1.1 %)
Moisture (0.9 %) .. l-lu?'les (0.7 %)



Gomparaison 2X4

Ava“t -Une grande réduction a la
& S RS S NSRRI EE R sur sec et trop humide'
Custom selection principalement en raison du
| ygibords séchage excessif pour
| FBM: 4641582
76.6% dry | compenser pour les planche
28twody | .
ket rétrograder par effet les
Mg inefficacité et I'dge de notre
26% Std dev:541% | . , .
. _ , : ancienne séchoir.
LT OFR 03% 0% 02% 0% 01% 00X 00K  00% 00% 00% 00% |
® W 20 21 2 3 WM B/ 6 27 W W 0 A I
%] | 0
. : g Reduction Trop Sec : 39.9%
Apres Ecart-Type = 5.41% a 3.84%
Amélioration de 1.57%
Custom selection
0% 1% Cible humidité = 14.0%
nm
e Moyen Avant = 10.1%
5.0%

Moyen Apres = 13.7%
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Gomparaison 2x6
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Volume [Mfbm]

Avant

Custom selection

10.1%

16
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Apres

Custom selection
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368,935 boards
FBM: 2,284,422
73.5% dry
26.4% too dry
0.0% too wet
Avg:101%
Min.: 0.0%
Max. : 24.9%
Std dev : 4.04%

29 30 N

Reduction tros sec = 26.4 %
a 2.4% (90% amélioration)

Ecart-Type = 4.04% a 2.72%
(32% amélioration)

Cible humidité = 14.0%

Moyenne avant = 10.1%
Moyenne apres = 14.7%

Encore due a inefficacité de
I'ancienne séchoir il faillais
sur- sécher notre bois pour
éviter un gros volume de
rétrograde a 'usine de
rabotage.
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Pourguoi une sechoir en
continue ?

* Augmentation the production au
sciage de 45 a 100 million pmp.

* Conserver la chaudiére existante.

* Qualité the produits a sortie
supérieur.

* Alimentation automatique durant
le quart de nuit.

* Enorme réduction a consommation
d'Energie.

* Opération annuel 345 jours sans
arréte
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sechoir progressif en continu

Question ?
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