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:تلخيص   

لإسوٌج فً العبلن الٍىم هً أسبس الخحضز ببلٌسبت للوذى ولكي هبحه الصٌبعت الثقٍلت لذٌهب العذٌذ هي الوخلفبث الضبرة صٌبعت ا

.ببلبٍئت، وهذٌٌخٌب بسكزة ححخىي على هصٌعٍي لإًخبج هبحه الوبدة الأسبسٍت فً البٌبء  

فً ولاٌت بسكزة على  (هصٌع البسكزٌت لصٌبعت الإسوٌج) حن حٌفٍذ هذا العول الخطبٍقً فً الشزكت الىطٌٍت لصٌبعت الإسوٌج 

الٌفبٌبث الصلبت والسبئلت ودراست خصبئصهب، هب ًبحذ عٌه هي هبحه الذراست هى إعبدة حذوٌز الٌفبٌبث الٌبحجت عي الوصٌع 

.والإسخفبدة هٌهب وحوبٌت البٍئت هي الخلىد فً ًفس الىقج  

 

Résumé : 

L'industrie du ciment dans le monde d'aujourd'hui est la base de l'urbanisation pour les villes, mais 

cette industrie lourde a de nombreux déchets nocifs pour l'environnement et notre ville Biskra 

contient à deux usines pour produire ce matériau essentiel dans la construction. 

Ce travail appliqué a réalisé dans la société  nationale de l’industrie du ciment (Biskria Cimenterie) à 

la wilaya de Biskra pour valoriser les déchets solides et liquides ainsi que l’étude de leurs propriétés. 

Ce que nous recherchons avec cette étude, c’est de recycler les déchets générés par l’usine et d’en 

profiter et de protéger l’environnement de la pollution en même temps. 

 

Abstract: 

The cement industry in today’s world is the basis of urbanization for cities, but this louder industry 

has many wastes for the environment and our city Biskra contains two factories to produce this 

essential material in construction. 

This applied work was realized in the national cement industry company (Biskra cementerie) at the 

Biskra state on solid and liquid waste as well as the study of their properties. What we are looking 

for with this study is to recycle the waste generated by the plant and to take advantage of it and 

protect the environment from pollution at the same time. 
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L’industrie du ciment est devenue un élément primordial dans l’économie de tous les pays du 

monde. Elle nécessaire à la réalisation des projets de construction dans différents domaines dont : 

l’industriel, l’économie, le social et culturel tout en respectant les nécessitées à venir dans la 

conservation des ressources naturels et environnemental [1]. 

En Algérie, la production du ciment est basée sur deux facteurs essentiels :  

a) Répondre à la demande croissante des consommateurs industriels dans notre pays en 

augmentant la production annuelle du ciment par l’apport des ajouts inertes. 

b) Exploitation et l’utilisation des matières premières et déchets industriels non exploités au 

para-avant. 

D’un deuxième point et vue qu’au cours de la production du ciment une quantité importante 

se voit être perdu, il est alors plus que nécessaire de valoriser ces pertes comme solution favorable et 

efficace pour résoudre le problème et par conséquence se débarrasser de façon définitive des déchets  

nuisible pour l’environnement et pour l’industrie du ciment [2]. 

Le ciment est considéré comme l’un des matériaux les plus importants de notre ère. C’est un 

produit dit high-tech mais issu quand-même de la nature, qui bénéficie d’un héritage historique qui 

s’étendant sur des siècles. Il est plus précisément un liant. Le matériau de construction en question, 

est le béton, qui se base dans sa composition et sa qualité sur le ciment, ce dernier est le composant 

le plus chère du béton [2]. 

Le problème qui se pose est les conséquences à long terme des différents types de déchets 

génèrent lors de la fabrication du ciment; ces déchets (prenant le cas de SPA BISKRIA CIMENT) se 

classé en deux types, le premier type est les déchets solides (plastiques, Pneus, bois ... etc.), le 

deuxième est les déchets liquides (Eaux usés, Huiles usagés). 

Notre objectif principal est donc maintenant de réduire l’accumulation de ces déchets et au 

lieu de les vendre comme déchets bruts, il est plus économique que l’usine en les introduisant dans 

le processus de production de ciment d’une certain manière, et d’autre part la protection de 

l’environnement bien-sûr. 

Outre l'introduction générale et la conclusion générale le travail est organisé comme suivant:  
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Chapitres I: Procède de fabrication de ciment. 

Chapitre II: Les déchets générer par l’industrie de ciment. 

Chapitre III: Recyclage et valorisation des déchets. 
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Introduction : 

Le ciment est le plus important matériau de construction de notre temps. C’est un matériau 

de construction durable, versatile et totalement recyclable. 

Dans ce chapitre on va présenter la société BISKRIA CIMENT, également décrire et expliquent les 

processus de fabrication de ciment. 

 

I.1 Présentation de l’organisme d’accueil : 

I.1.1 La définition du biskria ciment : 

 La société BISKRIA CIMENT est une entreprise de fabrication et ventes des ciments au 

capital social : 870.000.000,00 DA. 

I.1.2 Siège social : 

Adresse : DJAR BELAHRACHE, BRANIS, Wilaya de Biskra 07000, ALGIRIE 

Tél : +213 (0) 33 62 74 62    Fax : +312 (0) 33 62 73 92 

E-mail : biskria.spa@gmail.com 

Site web : biskriaciment-dz.com 

I.1.3 Les services : 

 La cimenterie possède de 3 lignes de productions avec une capacité totale de 4 million T/an. 

La S.P.A BISKRIA CIMENT procède trois secteurs : 

1. Secteur administratif : contient de services administratifs pour gérer la société 

2. Secteur industriel : contient les trois lignes de production d’une capacité de 4 million T/an.  

3. Secteur commerciale : contient le service de vente et d’expédition 

I.1.4 Les produits : 

La S.P.A biskria Ciment produit des ciments de qualité qui sont systématiquement contrôlés 

par le laboratoire de la cimenterie et périodiquement par le centre d’ études et de services 

technologiques de l’industrie des matériaux de construction CETIM (selon le référentiel ISO 

17025).Ces produits sont : 

 Ciment Portland compose CEM II/A 42, 5 NA 442 : 

Composition : 

80% à 94% de clinker (KK). 

Complément à 100% composé d'un ou plusieurs constituants, tel que pouzzolane (Z), calcaire (L), 

etc. 

mailto:biskria.spa@gmail.com
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Sulfate de calcium sous forme de gypse en tant que régulateur de prise. 

 Ciment portland compose CEM II/B 32, 5 NA 442 : 

Composition : 

65% à 79% de clinker (KK). 

Sulfate de calcium sous forme de gypse en tant que régulateur de prise 

 Ciment résistant aux sulfates (CRS) CEM I 42, 5-ES NA 443 

Composition : 

Au moins 95 % de clinker (KK). 

Ajouts : la proportion de constitutions secondaires est limitée à 05%. 

 Ciment résistant aux sulfates (CRS) CEM IV/A-SR 42.5 NA 443 

Composition : 

65% à 79% de clinker (KK). 

Complément à 100% pouzzolane (Z) 

Sulfate de calcium sous forme de gypse en tant que régulateur de  

 Ciment résistant aux sulfates (CRS) CEM III/B-SR 42.5 NA 443 

Composition : 

20% à 34% de clinker (KK). 

Complément à 100% laitier (S) 

Sulfate de calcium sous forme de gypse en tant que régulateur de prise [3]. 
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Figure I.1. types de ciment produit par biskria ciment. 
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I.2 fabrication de ciment : 

I.2.1 le ciment : 

 Le ciment est un liant hydraulique, c’est-à-dire une matière inorganique finement, gâchée 

avec de l’eau, forme une pâte qui fait prise par suite des réactions et processus d’hydratation et qui 

après durcissement, conserve sa résistance et sa stabilité même sous l’eau [4]. 

I.2.2 les matières premières du ciment : 

Le ciment portland est fabriqué à partir de produits naturels qui sont extraits de carrières puis 

concassés, homogénéisés, cuits à très haute température (1450 °C) dans un four rotatif pour former 

un clinker dans la phase finale de cuisson qui est finement broyé et associé à une faible proportion 

de gypse pour obtenir le ciment. 

Ces matières premières sont composées essentiellement de calcaire, d’argile, de sable et de 

minerai de fer, la chaux est apportée généralement par le carbonate de calcium  qui représentent (75 

à 80%) du cru d'alimentation par la chaux CaO, le reste 20 %  par les composant suivant : SiO2, 

Al2O3, Fe2O3 apportés par les autres composants [5]. 

 

Figure I.2.Les quatre matières premières utilisées dans la fabrication du ciment. 

 

I.2.2.1 Le calcaire : 

Le calcaire est constitué principalement, de carbonate de calcium titrant au minimum (75 à 

99%) de CaCO3, qui se présente sous forme de calcite (Figure.2). La calcite est la forme cristalline 

la plus stable et la plus courante de CaCO3 [6].  
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I.2.2.1.1 Carrier de calcaire : 

Le calcaire est extraire au niveau de carrière sous forme des blocs dimensions très variées. 

 

Figure I.3.Gisement calcaire 

 

I.2.2.1.2 transport  de calcaire : 

 Le calcaire extraire à partir le carrier transporté par des dumpers vers un atelier de 

concassage. 

  

Figure I.4.Le transport du calcaire 
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I.2.2.1.3 concassage de calcaire : 

 -le concasseur joue un rôle de ramener les matières premières à des dimensions admissibles 

pour le broyeur (2.5 cm). 

  

Figure I.5.Le concasseur 

 

I.2.2.1.4 Stockage (polaire) : 

 Après l’opération de concassage du calcaire obtient une granulométrie de 0 à 25 mm, le 

calcaire sont acheminés vers le stock primaire (polaire de stockage) par des tapis roulant, pour le pré 

homogénéisation : un polaire avec un stockage circulaire [1].  
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 Figure I.6.La polaire à l’extérieur 

 

Figure I.7. La polaire à l’interieur 
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I.2.2.2 L’argile : 

L’argile est le produit de l’altération (correction chimique) de roche préexistante    

(Figure.2). L’argile est une roche terreuse tendre qui imprégnée d’eau, cause des problèmes 

d’humidité dans l’argile, est la carrière de SBC dans la région de djamora (tarref), nous suivons 

l'analyse chaque arrivage. 

 

I.2.2.3 Le sable : 

Le sable est un matériau granulaire constitué (Figure.2) de petites particules provenant de la 

désagrégation de matériaux d’origine minérale (essentiellement de roches). 

  

I.2.2.4 Le fer : 

Le minerai de fer est une roche (Figure.2) est extraies de la même manière de calcaire 

généralement sous la forme des oxydes. En tant que minerai correspond à oxydes de fer FeO2 ou 

Fe2O3. 

Nous avons fait tous nécessaire sur la qualité de minerai de fer acheté selon le contrat [7]. 

I.2.2.2.1 Transport (L’argile et le sable et le fer) : 

 Les matières sont livrées par des fournisseurs, ils sont amenés à l’usine par les camions et 

places dans les zones de stockage. 

I.2.2.2.2Stockage et pré homogénéisation (sable et fer) : 

Les trois matières sont acheminées vers le stock primaire (hall de stockage) par des tapis 

roulant, pour la pré-homogénéisation : un hall avec un stockage linéaire pour les constituants. 

Et l’argile avec stockage primaire (polaire de stockage) par des tapis roulant, pour la pré-

homogénéisation : un polaire avec un stockage circulaire d’argile [8]. 

https://fr.wikipedia.org/wiki/Mat%C3%A9riau_granulaire
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Figure I.8. Le hall de pré-homogénéisationà l’intérieur et à l’extérieur 

 

I.2.3. Préparation de cru : 

 Un mélange homogène d’argile, calcaire, le minerai de fer et de sable  est  réalisé avec  les 

doseurs. Les proportions sont déterminées selon leurs compositions chimiques [9]. 
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I.2.4. Le séchage et le broyage : 

 Pour favoriser les réactions chimiques ultérieures, les matières premières doivent 

être séchées et broyées très finement dans des broyeurs à boulets ou dans des broyeurs à meules 

verticaux. Ces derniers plus récents, sont plus économes en énergie et permettent un séchage plus 

efficace, Le produit obtenu est appelé « la farine CRU » [2]. 

                                        Figure I.9.Broyeur à boulet dans  SPA BC 

  

Figure I.10.Broyeur à meules verticaux  dans  SPA BC 
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I.2.5.  Homogénéisation : 

La farine crue est homogénéisée dans  silos de stockage. Pour augmenter  l’efficacité de 

l’homogénéisation les silos sont alimentés et soutirés simultanément. La méthode généralement 

utilisée pour l’homogénéisation est envoi de l’air en bas de silos permettant de fluidifier la 

farine[10]. 

  

Figure I.11.Silo homo 

I.2.6. Préchauffeur ou cyclones: 

 Les gaz réchauffent la poudre crue qui circule dans les cyclones en sens inverse. La poudre 

s’échauffe ainsi jusqu’à 800 °C environ et perd donc son gaz carbonique (CO2) et son eau. C'est un 

échangeur à contre-courant destiné à préchauffer la farine avant son entrée dans le four, en 

récupérant la chaleur des gaz sortant du four environ égale à 100°C, par le fait que l’argile et le 

calcaire ont la même, un exhausteur monté sur les cyclones aspire les gaz de combustions et le 

mélange carrière, faisant une tornade qui garantit que tous les grains du crue subit la chaleur des 

gazes [11]. 
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Figure I.12.La tour de préchauffage 

I.2.7. Four rotatif : 

Le four rotatif  permet d’effectuer la réaction de clinkérisation au cœur de la fabrication du 

ciment. Il s’agit d’un tube cylindrique. La matière arrive en amont du four. Cette zone permet de 

porter les matières premières jusqu'à environ 800-900°C, achevant ainsi la décarbonations du 

calcaire. La matière progresse alors jusqu'à la zone de clinkérisation correspondant à une 

température d’environ 1450 °C [10]. 

  

Figure I.13.Four rotatif 
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I.2.8.Refroidisseur: 

Le refroidisseur a pour rôle d'abaisser la température du clinker tombant du four à une 

température d'environ 1135°C jusqu'à 80-100°C. Il est équipé d'une batterie de ventilateurs 

fournissant l'air de refroidissement [11]. 

 

Figure I.14.Le refroidisseur 

 

I.2.9. Stockage du clinker : 

 Une fois refroidit, le clinker est alors stocké dans des silos, confèrent à l'atelier de broyage 

ciment [2]. 
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Figure I.15. Silo stockage de clinker 

 

I.2.10 Broyage clinker : 

 Il est réalisé en continu dans des broyeurs alimentés à partir des stocks de clinker et des 

différents constituants et ajouts. 

Le broyage a pour objectif d’une part de réduire les granulats de clinker en poudre,  

D’autre part, de procéder à l’ajout du gypse, ainsi qu’à celui des éventuels autres constituants 

(cendres…), ce qui permet d’obtenir les différents types de ciments normalisés,  

Ce type de Broyeur qui permet le broyage du clinker en ajoutant des ajouts s’appelle :  

« Broyeur ciment » [12]. 
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Figure I.16. Broyeur de clinker 

 

I.2.11 Stockage et expédition du ciment : 

 A la sortie du broyeur, le ciment est transporté vers des silos de grandes capacités qui 

alimentent par la suite les ateliers d’ensachage pour les l’expédition en sacs, ou les dispositifs 

de chargement et livraisons en vrac. Donc les expéditions comprennent le stockage du  

ciment, son conditionnement (ensachage) en cas de livraison par sacs ou via un vrac et son  

chargement sur l'outil de transport (camion). C'est l'interface de l'usine avec le client [13]. 
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Figure I.17.L’emballage 

Figure I.18.L’expédition 
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Figure I.19. Fabrication du Ciment. 

 

Conclusion : 

 Les sociétés de ciment sont grandissent plus en plus, ces dernières stockent le produits dans 

d’énormes silos avant de l’emmagasiner en sacs ou en détail. Alors on peut dire que ce produit « le 

ciment » est nécessairement présent dans notre environnement, on voit que les premières cimenteries 

sont créés en 1870, auparavant pour produire une tonne de ciment il fait 40 heures, mai aujourd’hui 

avec le développement industriel on peut produit la même quantité en moins de trois minutes.
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II.1 Généralité sur les déchets : 

II.1.1. Définition Déchet : 

Un déchet tout résidu d'un processus de production, de transformation ou d'utilisation, toute 

substance, matériau, produit ou plus généralement tout bien utilisation des ressource naturelle pour 

une produit utilisable tous qui génère comme déchets par ces procédure.  

De façon plus générale, un déchet (détritus, résidu, ordure...) est un objet en fin de vie ou une 

substance issue d'un processus, jugé inutile, dangereux ou encombrant, et dont on veut se 

débarrasser [14]. 

II .1.2. Définition déchets industriels : 

Les déchets d'activités économiques (DAE), anciennement appelés déchets industriels sont 

des déchets produits par les activités (industrie, bâtiment et travaux publics (BTP),secteur 

tertiaire, agriculture, etc.). 

Dans le cadre de la responsabilité élargie du producteur, le producteur est responsable de la gestion 

de ses déchets jusqu'à leur élimination ou leur valorisation finale [15]. 

 

II.2. Classification des déchets industriels : 

II.2.1. Selon le danger : 

II.2.1.1.Les déchets dangereux: 

Certaines industries et particuliers génèrent des déchets dits dangereux, car hautement 

polluants et susceptibles de présenter un danger pour l'homme ou pour l'environnement, tels que les 

solvants, peintures, produits chimiques et pour lesquels il faut mettre en œuvre des traitements 

spécifiques [16]. 

II.2.1.2. Les déchets non dangereux : 

Déchet Industriel Banal  (DIB) est un déchet qui n’est pas généré par des ménages et qui 

n’est ni dangereux, ni inerte. Il peut se décomposer, brûler, fermenter ou encore rouiller.  

Exemple de Déchets industriels non dangereux : 

 Emballages usagés : Palette, bidon, etc. 

 Déchets de production : chutes, rebuts, purges (matières de cru, clinker, ciment…) 

 Produits usagés : papiers, invendus, consommables usagés, etc. 

 Matériaux : verre, métaux, plastique, cuir, papier, carton, bois, etc. 

Toutes les entreprises, quelle que soit leur taille, leur activité et leur secteur sont concernées par les 

déchets banals [17]. 

https://fr.wikipedia.org/wiki/D%C3%A9chet
https://fr.wikipedia.org/wiki/Industrie
https://fr.wikipedia.org/wiki/B%C3%A2timent_et_travaux_publics
https://fr.wikipedia.org/wiki/Secteur_tertiaire
https://fr.wikipedia.org/wiki/Secteur_tertiaire
https://fr.wikipedia.org/wiki/Agriculture
https://fr.wikipedia.org/wiki/%C3%89limination_des_d%C3%A9chets
https://fr.wikipedia.org/wiki/Valorisation_des_d%C3%A9chets
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II.2.2.Selon la nature physique : 

II.2.2.1. Les déchets liquides: 

Les huiles usagées, solvants, eaux polluées, émulsions eaux huileuses, mélanges eau-

hydrocarbures,… . 

II.2.2.2. Les déchets Solides: 

Emballages (carton, plastique, bois, papier), produits avariés ou périmés, pneus, dispositifs 

de filtration …Les déchets Visqueux: terres contaminées aux hydrocarbures, boues de station 

d’épuration, boues de fonds de bacs d’hydrocarbures, graisses, culots de distillation… . 

II.2.2.3. Les déchets gazeux : 

Le gaz fumé est acheminée de la station de détente principale vers : 

1. Four de cuisson. 

2. foyer auxiliaire (broyeur cru) par une conduite aérienne. 

3. Broyeur de clinker [18]. 

 

II.3.Les différents déchets générer par la cimenterie (biskria ciment) : 

II.3.1. Déchets liquides : 

 -Les eaux usées : 

Les eaux usées de la cimenterie proviennent de L’eau de la station lavage.  

 -Les huiles usagées : 

Les huiles usagées sont définies comme des huiles synthétiques, inaptes après usage, à l'emploi 

auquel elles étaient destinées. 

 



Chapitre II: Les déchets générer par l’industrie de ciment 
 

 

22 

Figure II.1. Les huiles usagées 

 

II.3.2. Déchet solides : 

Ce sont les déchets correspondant à des matières usagées, telles que : 

»Les déchets sacs. 

»Les déchets des Pneus. 

»Les déchets plastiques. 

»Les déchets des bois. 

»Les déchets métalliques [3]. 

 

Figure II.2.Les déchets sacs 
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Figure II.3.Les déchets des Pneus 

 

Figure II.4.Les déchets plastiques 

 



Chapitre II: Les déchets générer par l’industrie de ciment 
 

 

24 

 

Figure II.5.Les déchets des bois 

 

Figure II.6.Les déchets métalliques 
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II.4. l’impact de la pollution sur l’environnement et sante :  

II.4.1. L’impact de la pollution sur l’environnement : 

Les activités industrielles peuvent exercer des pressions et ont des impacts sur 

l’environnement. Elles peuvent également être source de risques pour le personnel et les populations 

avoisinantes. 

Les impacts de l'industrie sur l'environnement peuvent être directs en raison de :  

-La nature des activités intrinsèques aux sites de production, qu'il s'agisse de l’extraction et la  

transformation de matières premières (pollution des sols, de l’eau ou de l’atmosphère), des 

prélèvements d’eau douce, de la production de déchets et d’effluents (liquides ou gazeux), des  

nuisances locales (bruits, odeurs, poussières). 

-Les installations industrielles, de par leurs activités, présentent certains risques.  

Lorsqu’elles sont susceptibles de créer des pollutions ou des nuisances, on parle de risque 

"chronique". Quand elles peuvent présenter un certain nombre de dangers, on parle de risque 

"accidentel" [2]. 

II.4.2. L’impact de la pollution sur santé : 

 L’exposition à des polluants industriels est le motif de consultations répétitives, d’urgences 

et d’hospitalisations notamment pour certaines bronchopathies respiratoires comme l’emphysème 

respiratoire et la pneumonie. Une étude nationale a montré que les polluants industriels entraînent 

une augmentation de 8 % des maladies respiratoires, une augmentation de 25 % d’hospitalisations 

liées à l’asthme surtout chez les enfants, une augmentation de 15 % de consultations pédiatriques, 

une augmentation de 22 % de cas d’arrêts de maladies dus à des maladies respiratoires. Pour 

exemple, lorsqu’il y a inhalation de 15m
3
 de dioxyde de souffre, il a élévation de 33 % des crises 

d’asthme, de 25 % à 70 % de cardiopathies, de 25 % à 70 % de toux nocturnes et 33 % à 50 % de 

gênes respiratoires, de  même nous constatons qu’il y a de plus en plus d’allergies. Il y a aujourd’hui 

plus de 250 agents pathogènes responsables de l’asthme en milieu professionnel [19]. 

 

-La partie du corps de l’être humain la plus touchée par les polluants rejetés par les cimenteries sont 

les poumons qui sont une vaste surface d'échange (75 m²) L'appareil respiratoire a une fonction 

essentielle, celles des échanges gazeux (apport d'oxygène et élimination de gaz carbonique). 

 • A court terme : les poussières fines inférieures à 1 µ atteignent les alvéoles et peuvent 

pénétrer dans le sang. Elles peuvent transporter d’autres polluants qui y sont adsorbés. Elles sont 

associées aux hospitalisations et aux décès pour cause respiratoire et cardio-vasculaire. 
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 • A long terme : ces polluants peuvent provoquer des maladies respiratoires telles :  

-asthme, bronchite, emphysème (poussières, SO2). 

- cancer des poumons (particule et NO2) [20]. 
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III.1. Introduction : 

 Pour chaque activité ou travail que nous faisons afin d’atteindre un produit des déchets 

résultant et pour cette raison nous devons exploiter ces déchets, dans ce travail que nous avons fait 

sur les déchets résultant de l’industrie du ciment dans l’usine Biskria cimenterie, nous aspirons à 

atteindre plusieurs objectifs : 

 Extraire les déchets et réutilisés point au même niveau (arrondir les point de recyclage). 

 Injecté des déchets dans le processus de fabrication du ciment en l’insérant dans la boit a 

fumé (l’incinération), prise en compte de la qualité du ciment. 

 Installation des trémies d’injection des déchets pour arrondir les points de recyclage des 

déchets. 

 Créer des points d’injection au niveau des broyeurs clinker avec un dosage pour les déchets 

liquide (les huiles). 

III.2. Les points de recyclage actuel : 

 Dans cette cimenterie il y a plusieurs points de recyclage, qui sont donnes bonne rendement, 

chaque zone quel que soit concassage ou déplacement d’une matière ce génère des déchets ; Ces 

dernier nous obligent de recycler dans la ligne même. 

Le tableau suivant clarifier ces points: 
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Tableau 1.Les points de recyclage actuel dans l'usine 

Les zones L’activité Matières recette 
Les déchets 

générés 
Les points de recyclage  

Gisement 

de calcaire 

Extraction de 

calcaire  
Calcaire  Remblaie 

Les nouveaux pistes 

(Figure III.1) 

Les 

matières 

premières  

Concassages les 

matières 

premières 

-Concasser 

l’argile 

-Concasser le 

gypse 

 

Poussier des 

tapies 

transporteuse  

Dans les trémies de 

concassage, chaque 

matières avec lui-même 

Zone de 

Cru 

Préparations de 

cru  
Mélange cru  

-Calcaire 

-La poussière de 

transporteuse cru 

Dans les trémies de 

concassage  

Station de 

Traitement 

des eaux  

Filtration l’eau 

de forage  
l’eau de forage Les eaux usées  Arrosage et  irrigation 

cuisson 

-Extraction de 

clinker avec les 

bouches vrac. 

-Extraction de 

By-pass. 

 -Clinker  

 -By-pass* 

-Clinker  

-By-pass 

poussière  

trémies spéciale pour 

dosage ces déchets dans 

le produit fini  

ciment 
Broyage de 

ciment  

-Clinker 

-Gypse 

-Calcaire   

Le poussier de 

ciment  

Ramenez dans le cycle 

de broyage  

Expédition  

Emballage, 

Chargement  

Vent  

Ciment Ciment 

trémies spéciale pour 

dosage ces déchets dans 

le produit fini    

 

 *by-pass :C’est un système d’extraction (tirage d’air) au niveau de la boit a fumé pour 

soulagé le système d’alimentation (la dépression) 
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Figure III.1.Les nouveaux pistes. 

 

Figure III.2.La bouche vrac 
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Figure III.3.Déchets de broyer vertical cru 

 

Figure III.4.trémie by-pass rejet de four 
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Figure III.5.Déchets d’extraction clinker 

 

Figure III.6.Extraction clinker 
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III.3. Les point de recyclage à la future "étude et simulation" : 

 Comme nous l’avons mentionné les déchets générés dans cette cimenterie, et les produits 

réutilisés dans la ligne. Les restes sont : 

   -Solide : bois, plastique, sac, les manches de filtre …. 

    -Liquide : les eaux usées, les huiles…. 

III.3.1 Déchets solides : 

 Pour ces types des déchets l’incinération c’est une solution efficace. 

Le four de ciment on peut dire c’est un incinérateur, les principes de base ce que d’injecté ces 

déchets dans la boite à fumé avec dosage bien définir et bien clarifier dépend  la qualité de clinker. 

III.3.1.1. dimensionnement de boite à fumé : 

J’ai souligné les objectifs des dosages des déchets dans la boit a fumé de ligné numéro(02) la 

figure numéro (Fig.III.8) clarifier les systèmes d’alimentation du cru et le point possible d’injection 

dans la boite à fumé. 

Figure III.7.La tour de préchauffage 
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-Nous appliquent un système d’injection de déchets aux niveaux de la boit a fumé, le 

dimensionnement de la boit a fumé vous pouvez voir le point d’injection de la boit a fumé dans la 

Figure suivant : 

 

Figure III.8.la boite à fumé et les points d’injections 

 

- Cette point d’injection avec un système d’une électrovanne avec commende de ligne par la 

sale pour contrôler le dosage de déchets dans la boite à fumé. 

 -Nous pouvant incinérer nos déchets avec dosage continu et avec respect des exigences de 

qualité. 

III.3.1.2.L’influence de l’injection des déchets sur la qualité de clinker : 

Avec tout respect de la qualité de clinker, les dosages des déchets par rapport la 

consommation de farine crue sont réalisés, le tableau suivant motionne des exemples sur l’injection: 
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Tableau 2.Les analyses de farine cru et clinker avec et sans les déchets 

Les éléments  Analyse de farine 

cru 

Déchets  incinérer 

+ farine cru  

Clinker 

résultant après 

l’injection  

Clinker sans 

déchets 

SiO2 13,22 13,01 20,67 20,35 

Al2O3 3,35 3,04 4,71 5,03 

Fe2O3 2,20 2,67 3,85 3,36 

CaO 42,17 41,86 64,32 64,99 

MgO 2,03 2,37 2,34 2,79 

K2O 0,41 0,64 0,73 0,57 

Na2O 0,16 0,28 0,38 0,25 

SO3 0,73 0,61 1,02 1,13 

Cl
-
 2 1,6 1,29 1,52 
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III.3.1.2.1 Interprétations des résultats : 

 

Figure III.9. Diagramme illustrative de la composition de farine cru sans et avec les déchets 

incinérer. 
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Figure III.10. Diagramme illustrative de la composition du clinker résultant après injection et le 

clinker sans déchets 

 

-selon les résultats des analyse nous avons constatez qu’il y a une stabilité tris claire par 

apport les déchets injecté avec la farine; les colonnes graphique  clarifie cette stabilité. 

 

III.3.1.3. Explication de l’expérience au niveau de laboratoire : 

On peut déterminer le dosage de ces déchets dans la boîte à fumer par une expérience au niveau 

du laboratoire, les points suivants clarifier l’expérience: 

 -Broyage de déchets. 

 -L’incinération.  

 -Analyse de farine crue. 

 -Analyse  de farine cru + déchets. 
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III.3.2. Installation d’une trémie d’injection déchets (clinker + ciment)  : 

III.3.2.1. dimensionnement de la trémie : 

 Le point d’injection actuelle au niveau de la trémie (n
o
04) se demande efforts suivant : 

*Des matériels : camions, chargeuses, tapis transporteuses …..  

*Des personnes : chauffeurs, manœuvres, des opérateurs ….. 

Mais en peu installé  une autre trémie au niveau de la bande d’alimentation broyage de clinker.  

 -Selon l’archive de déplacement de ces déchets, nos obligent d’une trémie de capacité 100T 

et avec le moindre de temps (moins de 8h). 

 

-la  photo suivant de cette bande : 

Figure III.11.La bande de la trémie (n°4) 
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-dimensionnement de cette trémie : 

 

Figure III.12. Schémas d’une trémie au niveau de la bande d’alimentation broyage de clinker.  

 

 La relation mathématique: 

1.2kg →1L      (le poids au litre : la  masse volumique de clinker) 

1.2T →1m
3
 

100T →X= ? 

  X=100×1/1.2 = 83m
3
 (V=83m

3
volume de déchets clinker)  

 

 Application numérique (tronc de pyramide): 

V=H/3(S1+S2+√S1×S2) 

Dont :  

S1: est la surface de la grande base ===>  S1=L
2
 

S2: est la surface de la petite base   ===>  S2=M
2 
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-Proposition des dimensions : 

L= 5m 

M=2m 

H=7m
 

V=91m
3 

 

III.3.3. Déchets liquide (huile): 

 Création d’une point d’injection au niveau de broyer clinker avec dosage  

 

Tableau 3. Les analyses de ciment sans et avec l’huile 

 Les éléments Ciment Ciment + huiles 

SiO2 19,13 18,87 

Al2O3 4,38 4,56 

Fe2O3 3,31 3,49 

CaO 62,57 62,01 

MgO 2,38 2,13 

K2O 0,59 0,84 

Na2O 0,26 0,41 

SO3
 

2,68 2,92 

Cl
- 

2,92 2,59 

 

 

 

 

 

 

 



Chapitre III: Recyclage et valorisation des déchets 
 

 

40 

 

 

III.3.3.1 Interprétations des résultats: 

 

Figure III.13. Diagramme illustrative de la composition du ciment avec et sans les huiles 

 

-A partir les résultats d’injection, nous avons observez une assurance  de qualité de ciment malgré la 

continente d’injection.  

Remarque : 

La gestion des huiles usagées dans cette entreprise par une convention avec un collecteur d’une 

manière légale pour la régénération et protection de l’environnement. 
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Figure III.14. Récupération des huiles usagées par le collecteur 
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CONCLUSION GENERALE 
 

 

L’Unité de BASKIA Ciment, qui produit 90 000 tonnes par mois de clinker, produit au 

contraire d’environ 1000 T/mois; de déchets solide et liquide qui provoquent l’environnement, Issu 

de l’industrie du ciment, Ces déchets constituent un obstacle au processus de production de ciment, 

nous devons donc tirer parti de ce gaspillage du processus en utilisant des systèmes qui aident à cela. 

Les déchets généré qui résulte est jeté quotidiennement à sols libre. Créer un gâchis 

environnemental. 

Notre travail sur cette unité est purement sur la solution cela proposé nous permet d’éviter 

d’endommager cette déchets ou même en bénéficier si possible. 

Les résultats au niveau du terrain dans l’usine, ces déchets peuvent à nouveau être réutilisés 

dans le processus de fabrication du ciment.  

Après avoir comparé les résultats, nous avant constater qu'il est facile d'utiliser ces déchets 

d’incinérer dans la boite à fumé par l’injection et rentrée dans la production et pour l’huile injecté au 

niveau de broyer clinker avec dosage; et comme solutions aussi installé une autre trémie au niveau 

de la bande d’alimentation broyage de clinker pour arrondir les points de recyclage des déchets. 

Ici nous aurons les résultats : 

La première est que nous  ne jetons pas cette déchets qui dommage  à l'environnement.  

Et la seconde est de profiter de ces déchets en les introduisant dans la production en 

augmentant le produit sans compromettre sa qualité.  
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