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LES ÉCHOS

SÉCHEUR THERMIQUE À BANDE :
BASSE TEMPÉRATURE, POUR
HAUTES PERFORMANCES ! 
A l’extérieur de nos frontières, l’utilité du séchage thermique des 
boues n’est plus à démontrer.
En Amérique du Sud, en Europe et plus particulièrement en 
Allemagne, le sécheur à bande basse température HUBER est 
plus que jamais présent : la siccité supérieure à 90 % du produit 
fini, et sa faible demande énergétique font les spécificités du 
sécheur à bande HUBER BT. Explications avec Jean-Noël Décombe, 
Responsable secteur Sud-Est chez HUBER TECHNOLOGY.

Sur le marché de la déshydratation 
des boues, l’exigence règne tant par 
les contraintes environnementales et 
sanitaires que par la facilité de pilo-
tage et de manutention des boues. À 
l'heure où l’industrie et les collectivités 
sont appelées à contribuer à la transi-
tion énergétique, le séchage thermique 
à bande basse température HUBER 
est en mesure de démontrer la per-
formance du procédé car il conjugue 
faible demande énergétique et haute 
siccité du produit fini.

DES BOUES DE STEP AUX 
BOUES INDUSTRIELLES
« Parmi toutes nos solutions de dés-
hydratation des boues disponibles 
sur le marché, le sécheur BT est en 
Allemagne et dans le monde un de 
nos best-sellers, assure Jean-Noël 
Décombe, responsable secteur Sud-Est. 

C’est un équipement compact et très 
capacitaire – qui sera particulièrement 
adapté aux endroits qui ne bénéficient 
pas du foncier suffisant pour pouvoir 
installer d’autres solutions de séchages 
qui demanderaient plus de surface au 
sol (comme par exemple le séchage 
solaire). Dimensionné en fonction des 
contraintes spécifiques des clients, il 

s’installe autant dans un bâtiment neuf 
qu’existant et fournit un produit multiu-
sage hautement valorisable indistinc-
tement destiné aux collectivités ou aux 
industriels qui disposent d’une station 
d’épuration sur leur site ».

Plusieurs années de recherche et 
d’expériences ont permis à HUBER 
TECHNOLOGY de proposer un pro-
cédé basse température qui permet de 
sécher en continu les boues d’épuration 
jusqu’à une siccité > = 90 % MS en utili-
sant les ressources énergétiques dispo-
nibles sur place permettant de fournir 
de l’eau chaude entre 65 et 120 °C (pro-
duction d’eau chaude par récupération 
d’énergie fatale depuis une chaudière 
(biogaz) /ou via des pompes à chaleurs.) 
« Les clients industriels se penchent de 
plus en plus sur les stratégies visant à 
traiter leurs boues sur site en exploitant 
la chaleur résiduelle présente dans 
le process industriel ou dans les eaux 
usées. Outre la réduction significative 
des volumes de boues et l’exploitation 
de l’énergie résultant de la chaleur per-
due, les boues sèches – en raison de leur 
pouvoir calorifique élevé – représentent 
un précieux combustible pour les inciné-
rateurs propres à l’entreprise ainsi qu’un 
produit à très haute valeur agronomique 
pour un épandage agricole local ».

Pour HUBER TECHNOLOGY, la solu-
tion qui a déjà fait ses preuves partout 
dans le monde (USA/Colombie/Brésil…) 
et en Europe (Italie/Pologne/Belgique/
Suisse) et en Allemagne doit se déve-
lopper en France. Totalement opéra-
tionnelle pour les collectivités, elle doit 
s’inscrire également dans le mouve-
ment de décarbonation entrepris ces 
dernières années notamment dans les 
secteurs industriels de l’agroalimen-
taire, la chimie-pharmacie, la construc-
tion et la métallurgie.

PROCÉDÉ HUBER BTPLUS® EN CHIFFRES 
•	Plus de 60 installations dans le monde depuis 2001.
•	Plus de 20 en Europe sur des STEP municipales et industrielles.
•	Longueur du sécheur : variable & modulaire du BT4 au BT30 (rajout de modules stan-

dard pré fabriqués).
•	Capacité d’évaporation : jusqu’à 1 t d’eau/h sur un seul sécheur BT.
•	Capacité de traitement : jusqu’à 13 000 t/an de boues brutes.
•	Durée de fonctionnement optimale recommandée : 8 000 heures/an.
•	Retour sur investissement : de 3 à 5 ans en fonction de la taille de l’installation.
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DES POINTS DE CONTRÔLES 
AUTOMATISÉS ET FIABLES 
POUR UN PROCESS MAÎTRISÉ 

Concrètement, le sécheur HUBER 
BTplus se compose de deux bandes de 
transport superposées. Il fonctionne à 
des températures comprises entre 
65°et 130° et est alimenté par des boues 
déshydratées entre 16 et 32 % de MS. 
Acheminées dans le dispositif d’extru-
sion breveté, celles-ci sont déposées à 
travers une matrice perforée sous forme 
de serpentins dans le sens de la largeur 
sur la bande supérieure du sécheur.

Traversées de bas en haut par l’air 
chauffé chargé en humidité, la couche 
de boues déposée se déplace sans 
manipulation dans le sécheur évitant 
ainsi la production de poussière. « Une 
sonde de mesure en ligne surveille en 
continue la siccité des boues entrantes 
dans le sécheur afin d’ajuster automa-
tiquement via un automate les para-
mètres de fonctionnement du sécheur 
ce qui permet de garantir en perma-
nence l’obtention des performances 
optimales en sortie et un fonctionne-
ment stabilité automatique sans inter-
vention de l’opérateur ».

Après avoir transitées en faisant un aller/
retour entre la bande supérieure et la 
bande inférieure, les boues tombent dans 
le bac de transfert pour être évacuées par 
un système de convoyage automatique 
vers le stockage de boues séchées. Les 
boues sont ainsi séchées pour obtenir 
le pourcentage de résidus secs requis.

DES PERFORMANCES,
MAIS PAS SEULEMENT…
Au-delà de sa performance technique, 
le sécheur à bande HUBER BT plus a été 
conçu pour être assemblé par la juxtapo-
sition de blocs modulaires de dimen-
sions standard préfabriqués en usine.
Prévus pour être transportés par semi-re-
morque, et facilement assemblés sur site, 
le procédé réduit donc considérablement 
les coûts et la durée de construction des 
futurs ateliers de séchage thermique.

Outre le sécheur et le système de ven-
tilation associé, HUBER TECHNOLOGY 
peut également fournir sur demande 
tous les périphériques nécessaires au 
bon fonctionnement de l'installation, 
depuis l'entrée du sécheur jusqu'à l'éva-
cuation du produit fini.

« En considérant la demande réduite 
en personnel, la diminution des coûts 
de transport, la maîtrise des risques en 
exploitation et en maintenance, notre 
système induit des coûts marginaux 
faibles et offre un retour sur investis-
sement de 4 à 5 ans tout en évitant 
l’ensemble des risques connus créés 
par les procédés à haute tempéra-
ture » conclut Jean-Noël Décombe. 

Sécheur BT Huber

Extrudeur breveté "Alimentation"

Contact pour plus de renseignements :

HUBER TECHNOLOGY - 10, Allée de l'Europe - 67140 BARR

e-mail : commercial@huber.fr - Tél. : 03 88 08 59 60

CARACTÉRISTIQUES DU SÉCHEUR À BANDE BASSE 
TEMPÉRATURE
Avantages
•	Boues séchées et hygiénisées,
•	Boues sèches granulées de manipulation aisée,
•	Contrôle des émissions odorante liée à l’air rejeté,
•	Faible proportion de poussières,
•	Très hauts rendements énergétiques (consommation spécifique électrique kgWh/

kg eau évaporés),
•	Jusqu’à 1 t/h de capacité d’évaporation,
•	Tous les sécheurs HUBER sont conçus clés en main.
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