G @ | TOGETHER

!{’\N i D/? L&y

=S~ vears | for a sustainable future
OCCASION

This publication has been made available to the public on the occasion of the 50" anniversary of the
United Nations Industrial Development Organisation.

’-.
Sy
B QNIDQI
s 77

vears | for a sustainable future

DISCLAIMER

This document has been produced without formal United Nations editing. The designations
employed and the presentation of the material in this document do not imply the expression of any
opinion whatsoever on the part of the Secretariat of the United Nations Industrial Development
Organization (UNIDO) concerning the legal status of any country, territory, city or area or of its
authorities, or concerning the delimitation of its frontiers or boundaries, or its economic system or
degree of development. Designations such as “developed”, “industrialized” and “developing” are
intended for statistical convenience and do not necessarily express a judgment about the stage
reached by a particular country or area in the development process. Mention of firm names or
commercial products does not constitute an endorsement by UNIDO.

FAIR USE POLICY
Any part of this publication may be quoted and referenced for educational and research purposes
without additional permission from UNIDO. However, those who make use of quoting and
referencing this publication are requested to follow the Fair Use Policy of giving due credit to
UNIDO.
CONTACT

Please contact publications@unido.org for further information concerning UNIDO publications.

For more information about UNIDO, please visit us at www.unido.org

UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION
Vienna International Centre, P.O. Box 300, 1400 Vienna, Austria

Tel: (+43-1) 26026-0 * www.unido.org * unido@unido.org


mailto:publications@unido.org
http://www.unido.org/

.'% '
R

ONUDI

NATIONAL

ASSISTANCE AU
DU CUIR ET DE LA CHAUSSURE
POUR LE TRAITEMEMNT DES EFFLUENTS

DE TANNERIE ET MECISSERIE

REPUBLIQUE DE TUNISIK

CONTRAT ONUDI W° 91/118

PROJET N° SI/TUN/90/801

Rapport prelimineire
Aot 1991

“_\

"L N




-l
lllll'




4

’

4

ONUDI

ASSISTANCE AU CENTRE NATI ONAL
DU CUIR ET DE LA CHAUS SURE
POUR LE TRAITEMENT DES E FFLUENTS

DE TANNERIE ET MEGCISSERIE

REPUBLIQUE DE TUNISIE

CONTRAT ONUDI N° 91/118

PROJET N° SI/TUN/90/801

Rapport préliminsire
Aot 1991

Ftabli par Michel ALOY

o \

- ctsseantiing AW




.
-
1
W
oWt
\\
-

TABLE DES MATIERES

1 - INTRODUCTION :

2 - MISE EN PLACE D'UNE INSTALLATION PITOTE :..............c-v.

.1 - Principe de traitement :..... ......... ... .cc.oionnn

Descriptif des équipements :................cotnnonn

Capacité de I'installation :...........oooionnnnnnn.

RN NSRS
" ' .

o

[}

& W
|

Controle des rejels :.......c.iieomnrmnminmannnnnnns

3 - EVALUATION DU SECTEUR TANNERIE MEGISSERIE :.................

—
'

Capacité de production :....... ..ot
- Caractéristiques des rejets :...... .........coooonenn
- Matériels de travail en humide :.....................
- Fvacuation des eaux Us@es  .........c.coevrcomnanaoo-
Analyse des normes tunisiennes :.....................
- Aide aux investissements :.......... .. ...

- ROLe A ONCE ittt e et it ceceseraree e

W oW W W W W W W
- . SR . A
]

- Possibilites de regroupements :........... ...

4 - ORGANISATION D'UN SEMINAIRE :. .. ....... .. iiininnnonnnns

S - CONCLUSIONS PROVISOIRES :...... ... oo

ANNEXF.S
- Rapports sur 16 entreprises
- Descriptifs équipements

- Devis d'équipements

6 PLANS
1 Plan axonométrique
1 Plan coupe
1 Plan de l1a passerelle
1 Plan du décanteur

2 plans armoire électrique

]

Page

12
13

14

15
16
17
18
20
22
22
23

25

27

it odmsentibng F




N

RESUME

" évolution rapide du secteur de la fabrication du cuir en Tunisie a
condnit le CNCC a demander 1'asistance de 1'ONUDI. Aprés consultation,
le GENTRE TECHNIQUF CUTR CHAUSSURE MAROQUINERIE a été charge de trois

missions :

1 - Etudier une installation pilote de traitement des effluents de
la station d'essais du CNCC de MEGRINE, qui pourrait servir de

Jdémonstration aux entreprises.

2 - Evaluer les tanneries mégisseries tunisiennes et leur aptitude
a faire face aux objectifs gourvernementaux de traitement de la

pollution.
3 - Piéparer un séminaire de formation et d'information de deux
journées dans lequel serait inclue une démonstration du pilote de

MEGRINE.

Ce rvapport préliminaire fait Je point sur les travaux realiseés a la

date du 2 aoGt 1991 par les personnes suivantes :
Michel ALOY
Fernand FIORETTI
Bernard JOURNET

du Centre Technique Cuir Chaussure Maroquinerie

et Abdessatar TOUMI

Fxpert Tannerie Tunisien
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1 - INTRODUCTION

Le secteur de la fabrication du cuir en Tunisie a connu, ces dernieres
années, un développement assez important puisque le nombre
d'entreprises, qui atteignait quatorze en 1984, est aujonrd 'hni de
vingt et une, comprenant de petites installations macanisées, mais
anssi sept tanneries de bovins traitant de cinq a douze Lonnes de peaux
brutes par jour. Drux usines de taille moyenue mettent a 1'eau de deux

A4 quatre tonnes de peaux par jour. Douze meégisseries traitant de 1 000

D

3 000 peaux/jour ont été recensées.

Ne sont pas pris en compte dans cette situation des ateliers artisanaux

sprcialisés dans la fabrication de cunir vegetal pour doublure.
De nouveaux projets sont en cours de réalisation.

Cependant, la situation vis-a-vis des contraintes d'environnement, est
Join d'étre respectée et le CNCC a été chargé, par le gouvernement,
d'examiner les meilleures conditions pour que les entreprises fabricant
du cuir soient équipées d'installations correctes et fonctionnant dans

des conditions économiques acceptables.

Une demande d'assistance a été faite auprés de 1'ONUDI et le CENTRE
TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROQUINERIFE (CTC) a été charge d'apporter son

savoir faire dans ce domaine au CKCC.

l.a mission prévue se subdivisera en trois volets
- Mise en place au CNCC A MEGRINE d'une installation pilote de
démonstration de traitement d'effluents qui puisse servir de raférence

pour la profession.

- Une évaluation du secteur de :.  "nnerie et de la mégisserie en

Tunisic dans le domaine de la pollution.

- I'organisation d'un séminaire de une a deux journees a TUNIS,

dis que 1'installation de traftement prévie sera operationnelle.

A\
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Le contrat ayant été signé a la fin du mois de mai 1991, la premiére
partie de la mission s'est déroulée du 18 juin au début du mois d'aoit

1991 aprés un déplacement a VIENNE les 18 et 19 juin 1991.

2 - MISE_EN PLACE D'UNE INSTALIATION P1LOTE D'EPURATION AU CNCC

L CNCC, dans son nouvel établissment de MEGRINE, dispose d'une station

d'essais équipée avec de nombreux matériels de tannerie.

Le secteur humide, notamment, ntilise sur une ligne trois foulons de
2,6 m de diamatre et de 1,43 m de Jarge correspondant & une capacité a

1'axe de 2 400 litres environ.

Une seconde ligne dispose d'un foulon de méme capacite, de trois
coudreuses (une de 2 500 litres, deux de 800 litres environ) et d'un

foulon d'essais de 500 litres environ.

Entre ces deux lignes d'appareils se trouve une plateforme équipée de
trois cuves de 1 000 litres en polyéthyléne et d'un réseau de

distribution de liquides.

Devant chaque ligne d'appareils existe un canivean qui rejoint
1'extérieur de la station d'essais. Ces caniveaux aboutissent dans une
série de cuves enterrées en béton dont les volumes respectifs utiles

sont les suivants :

Cuve n° 1 : longueur 5 m - largeur 1,5 m - profondeur utile : 2 m -

capacité 15 m’

Cuve n° 2 : longueur : 2 m - largeur : 1, 5m - profondeur utile : 2 m

capacité 6 m’

Cuve n® 3 : longueur : I m - largeur : 1,5 m - ptofondeur utile : 2 m -

capacité : 3 m’

Cuve n° & : longueur : 1 m - largeur : 1,5 m - profondenr utile : 2 m -

capacite : 3 m’

\.\
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2.1 - Principe de traitement mis en place

L'installation d'épuration mise en place sera de type physico-chimique

permettant une épnuration moyenne des effluents de :

By

65 70 % sur la DCO
70 A 75 % sur la DBOS
90 a 95 % sur les MES
98 % sur le sulfure de sodium

98 % sur le chrome résiduaire

Elle sera composée des éléments suivants :

Un poste de désulfuration par oxydation catalytique

- Un bassin d'homogénéistaion agité et aéré pour assurer un
mélange de qualité la plus constante possible

- Un poste de neutralisation des effluents

- Un poste de coagulation et floculation pour précipiter les
matiéres en solution ou en suspension colloidale

- Un décanteur de type vertical

- Un traitement des boues par sac filtrant
Paralléelement, un recyclage des pelains et des bains de tannage sera
expérimenté dans les ateliers en utilisant comme stockage les deux

cuves de 3 m? de volume utile.

2.2 - Descriptif des équipements prévus

2.2.1 - Désulfuration par oxydation catalytique

lors du rejet des pelains a oxyder, aucun autre rejet n'interviendra
dans 1'atelier ot les effluents seront orientés sur un poste de
dégrillage, constitué par une tole perforée en acier inoxydable,
inclinée de 60° par rapport a 1'horizontale et placés sur le circuit
des rejets, a 1'extérfeur de la station d'essais. Un bac en plastique
de 20 A& 30 litres permettra la collecte des déchets a 1'arriére de 1a

gritle.
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lLos bains de pelains et les ringages correspondznts seront donc orientes

sur la cuve de 6 m’ au moyen d'un jeu de vannes .

Cette cuve sera équipée d'un systeme de distributien d'air surpressé,

commun au poste d'homogénéisation.

- Surpresseur d'air volumétrique (A1) type HIBON-AERZEN avec
silencieux
# débil 60 m®/h sous 300 millibars
* puissance 2,2 kW

- Alimentation PVC DN 65 (vanne de rélgage DN 65-R5).
Bouclage PVC DN 65 (7 m) - 15 tes raduits DN 65-DN 15 -
16 piquages DN 15 (16 longueurs de 3 m).
* Option : 8 tés réduits DN 65-DN 25
8 piquages DN 25 (8 longueurs de 3 m)
Fixation des tuyauteries par des colliers inox ou PVC tous les

metres.

- Pompe (A2) d'évacuation des bains désulfurés vers le bassin
d'homogénéisation
* Pompe submersible type FLYGT DS 30/67 MT 472
- débit Sm’/h a4 m
- puissance installée 1,5 kW

* Tuyauterie DN 50 (4 m environ) en PVC cannele

2.2.2. - Homogéuéisation

l. bhassin d'homogénéisation recevra les eaux désulfurées ainsi que
1'ensemble des autres effluents de la station d'essais. I1 sera agité

et aéré par de 1'air surpressé fourni par le surpresseur ci-dessus.

- AMimentation PVC DN 80 (vanne de réglage DN 80-R3)
Bouclage PVC DN 80 (13 m)
* 30 tes réduits DN 80-DN 15
* 30 piquages DN 15 (30 longueurs de 3 m)
* Option : 15 tés réduits DN 80-DN 20
15 piauages DN 26 (15 longueurs de 3 m)

Fixation des tuyauteries par des colliers inox tous les métres.

o mdmantiiing N9

\



Ce bassin, de 16 m', servira de régulateur de débit pour toute la suite

du traitement.
2.2.3 - Poste dr neutralisition, coagnlation, floculation

I.'ensemble du poste sera alimenté par une pompe a débit variable de

caractéristiques suivantes :

- Pompe volumétrique type MOINEAU PCM (A3)
Débit de 1 & 5 m*/h
Motovariateur 0,75 kW (121 & 647 t/mn)
Tuyauterie d'aspiration et de refoulement en PVC DN 50 (longueur
approximative de 10 m environ)

1 vanne DN 50 en PVC (R2)
Cette pompe alimentera une cuve de neutralisation :

- Cuve de neutralisation (C1)
Volume 1 000 1
NDismetre 1 m
Hauteur 1,3 m
2 piquages PN 10 DN 50
1 vanne DN 50
1 support d'agitateur
* 1 agitateur (A4) type MESA HP 25 - 0,25 kW
* 1 pH-métre régulateur (A9) avec électrode combinée, 1 sonde
a immersion, 1 cAble coaxial, 1 connecteur, 1 transmetteur.
Ce pli-métre commandera la distribution de soude et d'acide sulfurique.
* 2 cuves de 105 litres (C3)
* 2 pompes doseuses 0-10,5 1/h (AS) commandées par le
pH-métre (0,06 kW)
* Tuyauterie polyéthyléne armé DN 8.

Cette cuve sera placée sur une plateforme (voir plan) de 2,8 x 2,2 m et

de 3,46 m de hauteur.

Flle alimentera, par gravité, Ia cuve de coagnlation-floculation.

\‘_\
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- Cuve de coagnlation-floculation (C2)
Volume 1 €00 1}
Diametre 1 m
Hauteur 1,3 m
2 piquages PN 10 DN 50
1 vanne DN 50
1 support d'agitateur
* ] agitateur (A4} type MESA HP 25 - 0,25 kW
* 1 cuve de préparation de coagulant (C3) volume 105 litres
avec un agitateur a pince 750 t/mn de 0,18 kW (A7)
* ] cuve de préparation de fioculant (C4) volume 210 litres
avec un agitateur a pince 750 t/mn de 0,18 kW (A7)
* | pompe doseuse duplex (A6) 0-34 1/h et 0-10 I/h - 0,09 kW

tuyauterie polyéthyléne armé DN 8.

lns effluents neutralisés, coagulés et floculés alimenteront, par

gravité, le poste de décantation juxtaposé a la plateforme support.

2.2.4 - Decantation (C5)

Ce décanteur (voir plan) en chandronnerie, avec revétement inteéerieur en

résine époxy (aprés sablage), aura pour caractéristiques principales :

Diametre extérjeur : 2,3 m
Heuteur cylindrique : 1,4 m
Hauteur du cone :2,0m
Hauteur totale 4,5 m
Volume utile : 8,5 m

Ce décanteur sera alimenté au débjt nominal de &4 m’/h en effluents
coagulés et floculés par une tuyauterie DN 50 branchée sur la cheminée

centrale.

le réglage du déversoir s'effectuera en calant les quatre pileds

supports.

[N
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I.' avacuation de }la surverse sera en PVC DN 60 en direction du

collecteur de la station d'essais de MEGRINE.

Les boues seront soutirées au moyen d'une vanne (R2) PVC a brides PN 10
W 50. Jne seconde vanne (R2) en PVC de méme caractéristiques servira
éventuellement A intvoduire de 1'air comprimé pour deboucher la sortie

des boues.

2.2.5 - Déshydratation des boues (A8)

Les boues purgées du décanteur alimenteront, par gravité, un systéme de

déshydratation par sac filtrant.

- Filtre déshydratateur de boues procéde DRAIMAD, avec un sac
filtrant.
Armature polyester.

Sac polypropylene non tisse.

Chaque jour, en fonction de 1'activité de la station d'essais, un sac
de boues pourra étre récupéré puis, la déshydratation se poursuivant
pendant un stockage de quelques semaines, la boue & mettre en décharge

ne représentera que quelques dizaines de kilos par sac.

2.2.6_ - Equipements de recyclage

Complte tenu du nombre de foulons et de coudreuses susceptibles d'étre
utilisés en recyclage, 1a meillenre solution technique consiste 2
utiliser un matériel polyvalent composé d'une pompe de transfert sur
chariot, d'un jeu de tuyauteries en PVC cannelé et d'un tamis
gravitaire placé entre les deux cuves de stockage de 3 000 litres

existantes.

Lab, odanetiBons S
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Une cuve serait spécialisée pour le recyclage des bains de pelanage et
le seconde pour les bains de tannage aprés application d'un revétement

antiacide.

- Pompe MOINEAU PCM inox sur chariot
débit 9 m?/h sous 1 bar
puissance : 3 kW - Type MR 25 I 5
tuyauterie d'aspiration et de refoulement en PVC cannelé DN 50

prix : devis DIMECA 21 940 FF.

Cette pompe prélévera les bains directement dans les foulons on

coudreuses et alimentera un tamis gravitaire :

- Tamis gravitaire type HYDRASIEVE
largeur : 12 pouces - modele 554-1-1H
grille inox 316 - 0,5 mm - basculante
prix : devis ANDRITZ 31 400 FF.

A la sortie du tamis, Jes eaux seront orientées, soit sur la cuve de
stockage des pelains, soit sur la cuve de stockage des bains de
tannage, soit sur le bassin d'homogénéisation pour les eaux de lavage

de la grille.

les déchets collectés en bas de la grille seront évacués en décharge.

La cuve de stockage des pelains sera équipée d'nne agitation de

caractéristiques suivantes :

- Agitateur MESA type . Q 75
moteur 0,75 kW
arbre inox 2 300 mm
hélice inox diamétre 345 mm
prix : devis MESA 21 203 FF.

l.a cuve de stockage des bains de tannage pourra atre éventuellement

agitée par de 1'air comprimé.

\
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Le retour des bains stockés vers les foulons de riviere ou de tannage

sera réalise au moyen de la pompe sur chariot décrite ci-dessus.

2.2.7 - Equipement electrique (voir plans)

Une armoire électrique regroupera les différentes commandes de

1'installation.

- Le fonctionnement de la pompe de transfert des bains désulfureés

sera arrété en cas de nivean bas dans le bassin de désulfuration.

- Le fonctionnement de 1a pompe d'alimentation du poste de
neutralisation coagulation flocnlation sera arrété en cas de niveau bas
en homogénéisation. Ce fonctionnement commandera la marche de la pompe

doseuse duplex en coagulation et floculation.

2.3 - Capacité de 1'installation

L'installation d'Apuration ainsi définie permettra le traitement d'un

k]

maximum de 15 a 20 m? d'ean par jour, soit une charge polluante

equivalant a 500 kg de cuvir de hovins salas :

DCo : 115 kg/j, soit 5 740 mg/}
DBOS : 38 kg/j, soit 1 900 mg/1]
MES : 70 keg/j, soit 3 500 mg/l

o 2 kg/j, soit 100 mg/)
cet , 2 kg/i, soit 100 mg/1

Aprés traitement, la pollution résiduells sera donc la suivante an

maximum :

Volume : 20 m?/j

DCOo : 40 kg/j, soit 2 000 mg/1
DBO5 : 11,4 kg/j, soit 570 mg,/’1
MES : 7 kg/}, soit 350 mg/1
G : 0,06 kg/j, soit 2 mg/l
crt , 0,04 kg/j, soit 2 mg/l

craim sdasiBas S
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2.4 - Controle des rejets

Le laboratoire des eaux résiduaires du CNCC dispose d’équipements pour
réaliser les analyses principales de contréle des eaux residunaires.
Cependant, plusieurs appareils pourraient étre fort utiles pour
augmenter le nombre des analyses realisées par le laboratoire, mais
également pour prélever dans les meilleures conditions des effluents

représentatifs.

Par ordre de priorité figurent ci-dessous les caractéristiques des

équipements proposés :

1 - Appareillage de dosage d'azote avec un banc de minéralisation
A six postus (BUCHI 426 ou similaire) et un appareil de distillation

maninel ou semi-automatique (BUCHI 315 ou 323 on similaire).

2 - Appareillage de mesure de débit avec enregistrement pour

débimétrie en canal ouvert, équipé d'un déversoir (Appareil type BERI).

3 - Appareillage de prélévement en fonction du temps ou du debit,

aquipé de 24 flacons d'un litre type BERI on similaire.

4 - Electrode spécifique de dosage du sulfure par potentiométrie.
Flectrode type XS 260 TACUSSEL. Dans la mesure oi 13 précision obtenue
nst faible avec 1'appareillage disponible au CNCC, un nouveau

millivoltmétre MINISIS 8 000 serait A acquérir.

5 - Un kit de dosage chrome pour anslyse de ce produit sur le

terrain - kit SOPROPO.

6 - Un oxymétre type YSI portable avec sonde de mesure de

température et d’'oxygéne dissous et cable de 3 m.

v B\
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Ces différents equipements pourraient étre acquis aux prix suivants :

Poste 1 : devis ROUCAIRE

Appareillage manuel, total :.... ... ............. 35 200 FF
Appareillage semi-automatique, total :.......... 52 000 FF
Poste 2 : devis BERI ... ... .. .. ... . . it 28 614 FF
Poste 3 : devis BERI ... ... 0. 32 666 FF
Poste &4 : devis TACUSSEL :. .. .. ... .. ... ..t A 161 FF
option millivoltmétre :......... .. .. ......... + 9 400 FF
Poste S : devis SOPROPO :..... .. ... .. iy 5 590 FF
Poste 6 : devis BIOBLOCK ... ... ... ... i iiinremannn 10 633 FF

3 - EVALUATION DU_SECTEUR TANNERIE-MEGISSERIE EN TUNISIF DANS LF.
DOMAINE DE IA POLLUTION

Au cours de la derniére semaine de juin et de la premiére semaine de

juillet 1991, ont été visitées 16 tanneries et mégisseries tunisiennes

- Tannerje de L'ETOILE a MEGRINE

- Tannerie de LA MANGUBA a LA MANOUBRA
- Tannerie ADIM a TUNIS

- Tanneries TUNISIFENNES a TUNIS

- Tannerie LE BEAU CUIR a TUNIS

- Tannerie-megisserie du MAGHREB a GROMBALIA
- Mégisserie EXEMPLAIRE a BOU ARGOU
- Tannerie du NORD a UTIQUE

- Tannerje EL JOULOUD a OUCHTATA

- 80.SA.CUIR A M'SAKEN

- ORHAN LEDER a KHE.ZAMA-SOUSSE
- Tannerie ABDELMOUILA a JEBENTANA
- Societé Moderne des Cuirs et Peaux a SFAX

sadt catesatiiian S
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- SO TU CHAM a SFAX
- Tannerie DJEMEL a SFAX
- Tannerie du SUD a SFAX

Les compte-rendus de ces différentes visites sont annexées au présent
rapport. Ils précisent :

- les niveaux de production de chaque entreprise

- la pollution associée

- les procédés et équipements de fabrication mis en oeuvre

- les conditions de rejet des effluents présentes et futures
- les principales conclusions de chaque visite

D'une maniére générale, il est possible de faire un certain nombre de
commentaires sur 1'ensemble de ces entreprises.

3.1 - Capacité de production

A quelques exceptions prés, les tanneries et mégisseries de Tunisie
disposent d'équipements assez récents et performants, mais parfois mal
ou insuffisamment utilisés en production. Lors des différentes visites,
un certain nombre d'entreprises travaillaient au ralenti, principa-
Jement du fait de la conjoncture économique dans le dovaine du cuir.

Lo bilan de 1'ensemble des entreprises visitées donne un niveau de
production actuel de :

------ BOVINS ------- --=-- OVINS-CAPRINS ----

Capacité Production Capacite Production
ETOILE :......... 5 t/j 5 t/j 1 000 p/j 200 p/j
LA MANOUBA :..... 12 t/j 7 t/j 450 p/j 450 p/)
ADIM . .......... 2,5 t/j 0,5 t/j - -
T. TUNISIENNES :. 2,5 t/j 0,5 t/j 1 000 p/j 500 p/j
I.F. BEAU CUIR :... 0,5 t/] 0,1 t/j S00 p/j 40 p/j
MAGHREB :........ 16 t/j 14 t/j 6 000 p/j 6 000 p/j
MEGEX :.......... - - 1 000 p/j 1 000 p/j
NORD :..oovvnn.. S t/j 3 t/j 1 000 p/j 1 000 p/j
FL JOULOUD :..... 12 t/) 0 - -
SOSACUIR :....... - - 2 000 p/j 1 000 p/j
ORHAN :.......... - - 2 000 p/j 1 200 p/}
ABDFEIMOULA : .. ... - - 500 p/j 250 p/j
S.M.C.P. :....... - - 2 500 p/} 800 p/}
SOTUCHAM :....... - - 200 p/} 200 p/j
DIEMEL :......... - - 300 p/j 250 p/j
SUD 1. 500 p/j 200 p/j
Tetal toooo.. .. 53,5 t/j 10,6 4/ 18 950 p/j 13 090 p/j

sian rdesratPms AP
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I1 fant signaler qu'a elle seule, la Tannerie mégisserie du MAGHREB

représente pres de la moitié de la production actuelle de la Tunisie.

11 est possible d'établir les valeurs moyennes suivantes

Product ion moyenne tannerie : 4.4 t/j
Capacité moyenne tannerie : 6.7 t/]
Production moyenne mégisserie : 935 p/j
Capacité moyenne mégisserie : 1355 p/i
Fffectif moyen des usines tunisiennes : 68,3 personnes

Nombre d'emplois des entreprises visitées : 1 093  peronnes

3.2 - Caractéristiques des rejets

Peu d'analyses sont disponibles et les quelques valeurs existantes ne
sont guére représentatives. I1 serait donc necessaire de prevoir des
bilans analytiques, du moins sur les entreprises importantes dans un
premier temps. L'appareillage de mesure de débit et de prélevement
proportionnel au déabit prévu pour le laboratoire devrait apporter une

aide a ce sujet.

De la méme facon, afin que les tanneurs et mégissiers connaissent les
quantités d'esu utilisées de maniére fiable, il serait important que
des compteurs soient installés sur les reseaux d'alimentation en eau de
nappe. Ces compteurs devrajent étre necessairement précedes de filtres

A sables afin que leur fonctionnement soit fiable.

Par ailleurs, afin de permettre un controle ajsé des rejets de chaque
entreprise, un équipement permettant le controle du dabit devrait étre
installé sur le canal de sortie des effluents, aprés trajtement. (et
équipement sera, de préférence, un canal VENTURT d'une taille adaptée

au débit de pointe des rejets.

' ensemble de ces matériels ne devrait pas dépasser un coit de 2 000 A

3 000 dinards pour une entreprise petite ou moyenne.
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3.3 - Matériels de travail en humide et procédés

Les matériels de travail humide sont extrémement classiques et, au
cours des différentes visites, les seuls équipements sortant des
ciassiques, cuves, coudreuses et foulons, ont été rencontrés dans une

tannerie (a 1'arrét) et dans une mégisserie : mixers CHALLENGE..

Les cuves et les coudreuses, particulérement difficiles a vidanger sans
vider les peaux, restent le matériel de base pour 1'atelier de riviere,
mais ne sont pratiquement pas utilisées en tannage ou le foulon est

seul disponible.

Les opérations de corroyage humide (retannage, teinture et nourriture)
sont également toutes réalisées en foulon et aucun matériel inox
compartimenté, économe en eau et en produits chimiques, n'a été vu an

cours des difféerentes visites.

Seules deux tanneries utilisent & ce jour la refente en tripes, mais
il semble possible de la mettre en place dans d'autres entreprises en
adaptant le matériel existant. Cette technique aurait 1'avantage
d'économiser du chrome et de minimiser les dechets chromés

difficilement valorisables en Tunisie.

Les procédés mis en oeuvre sont en général trés classiques, aussi bien

pour les bovins que pour les petites peaux.

11 faut cependant signaler que, malgre I'utilisation relativement
restreinte de chrome (7 % en général de sels de chrome sur le poids de
tripes), les résultats d'épuisement des bains residusires ne sont pas a
la hauteur de ce que 1'on pourrait espérer. [l convient donc
d'améliorer la technique de tannage, soit en ntilisant des sels plus

performants, soit en améliorant les conditions de basification.

Le traitement des moutons, et parfois des chevres, fait appel a
1’ enchancenage, procédé relativement économique en sulfure de sodiom et
nous avons pu voir certaines entreprises réautilisant plusieurs fois lers

pelains pour les petites peanx (pelains de chaux avec de faibles

OV PV
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quantités de sulfure). Ce procede de recyclage pourrait étre adapté sur
les bovins dans la mesure ou les problémes de température des bains
sont bien contrdlés et qu'une opération intermediaire de tamisage est

mise en place.

L dégraissage des peaux de moutons est généralement réalise a 1'aide
de 7 a 10 % de pétrole par rapport au poids de tripes. Cette opération
entraine une pollution toxique considérable ainsi qu'une trés forte
DCO. A titre indicatif, un bain de dégraissage est responsable d'une
DCO de 300 g/1 alors que les bains de ringage correspondants entrainent
une DCO de 15 g/l. 11 serait donc important d'étudier, pour la Tunisie,
une solution de récupération de solvants de dégraissage dans chaque
usine avec stockage en fits du pétrole charge en graisse et
valorisation de ce pétrole aprés distillation par entrainement a Ja

vapeur.

A défant de pouvoir suivre cette voie, l'utilisation d’ agents
émulgateurs, nettement moins toxiques et nocifs, devrait etre imposée

et préconisée, méme s'ils apparaissent plus chers a 1'utilisation.

3.4 - Evacuation des_eaux usées

An mois de juillet 1991, un. seule usine rejette ses effluents en
conformité avec la législation tunisienne. Il s'agit de 1'entreprise

SOTUCHAM.

Une seconde usine devrait pouvoir mettre en service prochainement son
installation (MEGEX). Si 1'installation prévue a la Tannerie du NORD
est rapidement opérationnelle (2 ou 3 mois), elle sera également en

conformita avec la législation.

FEnfin, les Tanneries TUNISIENNES, de 1a zone de CHFRGUIA, doivent
améliorer leurs installations pour obtenir un effluent conforme et

acceptable par le collecteur municipal.

et wdusntias B
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Par ailleurs, la Tannerie EI JOULOUD dispose d'un traitement primaire
physico-chimique opérationnfl, mais non utilisé. La remise en service

de 1'usine impliquera un traitement biologique complémentaire.

les autres usines ne disposent que d'installatjons tres sommaires,

pratiquement inefficaces.

s projets en cours, dans la plupart des cas, devraient conduire a
remédier a cette situation. On peut estimer qu'un délai de 12 a 18 mois
sera eu minimum nécessaire pour la plupart des usines, pour cbtenir des

rejets ccnformes dans le meilleur des cas.

A ce jour, trois sociétés ont proposé ou proposent des solutjons de

traitemenc. Ce sont les entreprises :

GIC Tunisie de TUNIS
MF Engineering (M. FELLAH) de TUNIS
ESI (M. HEDI) de SOUSSF

La société GIC a présenté un projet pour la Tannerie ABDEIMOULA, projet
assez mal adapté au contexte de cette tannerie. La méconnaissance dn
contexte économique et des caractéristiques des effluents de tannerie

est certainement a8 1'ovigine de ces erreurs.

l.a société MF Enginnering a realisé plusieurs études pour les tanneries
et mégisseries de la région de TUNIS. Ces études sont trés correctes
sur le plan des principes adoptés, mais elles devrent étre revues assez
sérieusement en fonction des contraintes propres aux entreprises et aux
effluents rejetés. Il est nécessaire que, non seulement la societe
présente une étude adaptée, mais également qu'elle suwive jusqu’a son
terme la réalisation de 1'installatinon afin que celle-ci aft toutes les

chances de fonctionner de maniere satisfaisante.

e raisonnement est tout aussi valable pour la société EST, dont le
dirigeant, Monsieur HEDI, semble particuliérement compétent dans le
domaine de 1'épuration des eanx industrielles. Cette entreprise, basér
A SOUSSF, devrait pouvoir traiter la plupart des projets d» la zone de

SOUSSE et de SFAX.
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3.5 - Analyse des_ normes de rejet tunisiennes

La norme tunisienne NT 106 002 de 1989 fixe les limites de rejet
suivantes :

{entre parenthéses sont précisés les maximum tolérés sous conditions)

FARAMFETRES DOMAINE PUBLIC DOMAINE PUBLIC CONDITIONRS
NARITIME HYDRAULIQUE PUBLIQUES
Température :........ 3B C 5 C %" C
s 6,5-85 6,5 -85 6,5-9
MES e X0 ng/] X g/l 400 ag/]
Matidres décantables 0,3 ng/l 0,3 g/l -
1.3 1 N 90 g/l 990 ng/] 1000 (2000) ng/1
DBOS :...oocviiaeanes 30 g/l )] ag/l 400 (1000} »g/]
Chlorures :............ - 600 (700) mgil 700 (20005 ng/1
Sulfates :............. 1000 »g/l 600 »g/1 400 (600) wa/l
Calciom :.onvnneeennn - 500 g/l a fixer
Muminium :............ 5 (10) mg/} 5 (10) mg/l 10 (20 »g/1
Couleur :.......c.onnnt 100 pg/1 70 »g/l A fixer
Sulfures :............. 2 g/l 0,1 w/] K} g/l
Azote total :.......... X §] %g/1 1 ag/] 100 ng/1
Hydrocarbures :........ 10 /1 2 ng/1 10 (20) mg/1
Fer co.ooiiiieees 1 g/l 1 »g/1 5 (15) sg/l
110 & L 2 ng/) 0.5 g/l 2 (b wgll

L' examen de ces différentes normes appelle les commentaires suivants :

- La valeur de rejet des MES dans le milieu naturel sera tres
difficile & obtenir avec un traitement biologique extensif tel que le
lagunage 8eré. Cependant, il s'agit de la seule technique fiable
adaptée aux effluents de tannerie pour les entreprises petites ou
moyennes. Les valeurs normalement atteintes, soit 60 A 80 mg/l, sont

dues aux algues microscopiques formées au cours du processus.

- La valeur de DCO de 90 mg/l pour un rejet en mer ou en riviere
(oued) ne peut pas étre obtenue par un traitement biologique aussi
performant soit-il. 11 convient donc, en 1'état actuei de 1a technique,
d'atre particuliérement large sur le respect de ce paramétre qui, s'it
était imposé, conduirait a nne slimination de DCO supérieure a 98 %,

resultat tras rarement rencontré en epuration.

Ko cigs oot T
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- ILe paramétre concernant les chlorures sera difficile & gérer, car
1'on rencontre habituellement 2 & 3 g/l de chlorure dans les effluents
de tannerie. En cas de rejet autre que dans le domaine maritime, il
faudra préférentiellement que la tannerie traite des peaux séches,
recycle les bains de picklage et utilise des sels de déchaulage sans

chlorure.

- Les normes de rejet d'aluminium et de fer sont treés
contraignantes pour 1'utilisation de ces deux produits en traitement
d'eaun. Il conviendra donc d'utiliser ces produits sans excés et a bon

escient.

- Le rejet de 1 mg/l d'azote dans le domaine public hydraulique
impose des procédés complémentaires de nitrification-dénitrification
trés élaborés et performants pour les effluents de tannerie et
mégisserie, qui contiennent habituellement de 100 a 150 mg/l d'azote

total KJELDAHL.

- Le paramétre hydrocarbures aliphatiques totaux d'origine minérale
doit conduire a supprimer les rejets de kéroséne dans les effluents de

magisserie.

Tous les autres parametres peuvent étre respectés avec des traitements
appropriés et en utilisant, en fabrication, des produits chimiques
disponibles sur le marche européen. En effet, certains colorants,
fabriqués dans différents pays du sud-est asiatique, contiennent des
métaux lourds en concentration incompatible avec la législation

européenne.

I1 est aussi certain que les produits a base de pentachlorophénol (PCP)
on de pentachlorobiphényl (PCB) devront étre totalement bannis du

secteur de la tannerie et mégisserie.
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3.6 - Aide aux_investissements antipollution

A ce jour, il semble que les investissements en équipements étrangers,
destinés au traitement de la pollution, ne soient pas soumis a une taxe
d' importation, ni au régime de la taxe & la valeur ajoutee. De la méme
fagon, les produits chimiques importés pour le traitement des effluents

sont soumis aux mémes conditions.

Cependant, aucune aide a 1'investissement antipollution ne permet aux
entreprises de se mettre en conformité avec la législation a moins de

disposer d'une capacité d'investissement importante.

Sans que soit prévu, comme en France, un systéme d'Agence Financiére de
Bassin, qui avancerait de 1'argent aux industriels sur les redevances
payées au prorata de la pollution rejetée, il semble possible de

trouver une solution intermeédiaire.

En effet, les banques sont trés réticentes pour préter de 1'argent aux
entreprises lorsque 1'investissement n'est pas productif. Il convient
donc de favoriser les investissements antipollution avec des préts a
trés faible taux d'intérét, accordés aux entreprises sur la base d'un

dossier environnement correctement etabli.
3.7 - Role du CNCC dans 1a lutte antipollution

l.e CNCC connait trés bien les entreprises et particuliérement les
tanneries et mégisseries. Il doit continuer a jouer son role de conseil
technique pour 1'amélioration des fabrications eL des traitements

d'épuration.

11 doit aussi mettre en place des opérations de démonstraticn des
techniques les mieux adaptées & Ja situation des entreprises
tunisiennes. I1 peut bien entendu conseiller 1'ANPE sur la législation
A mettre en place vis-a-vis de 1'environnement, mafs le CNCC doft
éviter d'apparaitre comme un prescripteur et un contréoleur pour le

compte de 1'Ftat, ce role restant a la charge de 1'#NPF.
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Par ailleurs, le CNCC devrait se positionner un peu plus & l'origine
des projets d'épuration en définissant les grandes lignes du
traitement, en vérifiant les bases de calcul de la pollution (volume et
charge) et en se plagant comme assistant du maitre d'ouvrage. Cette
prestation devrait étre rémunérée par les industriels dans la mesure ou
1'on apprécie & leur juste valeur des services facturés. Méme si des
analyses gratuites peuvent sembler un moyen intéressant pour inciter
les entreprises & avoir recours au CNCC, une participation financiére,
méme faible, demandée & chaque analyse, serait préférable pour que les

résultats analytiques soient pris au sérieux.

Pour rester un partenaire obligatoire des tanneurs et mégissiers, il
faut que le CNCC insiste beau-oup plus sur les technologies propres,
que ne connaissent pas les sociétés d'épuration et qui, par les
économies qu'elles procurent, permettent de rentabiliser, treés
partiellement, les investissements liés a 1'environnement. La
connaissance que le CNCC a de ces procédés contribuera & le rendre de

plus en plus indispensable dans ce domaine.

3.8 - Possibilités de regroupement d'entreprises

3.8.1 - Zone de SFAX

Différentes réunions de concertation ont eu lieu 8 SFAX pour essayer de
coordonner le regroupement d'un certain nombre d'entreprises dans un

secteur de la zone industrielle.

y

Pour les quatre tanneries importantes, {1l a été décidé que le
regroupement en zone industrielle ne se ferait pas sur le méme site,
mais que chaque tannerie importante s¢ chargerait de son installation
d'épuration, tout en prenant en compte les effluents issus des petites

entreprises artisanales.

Ains{, chaque tanneur se chargerait de traiter les rejets de deux
ateliers artisanaux. Ce principe de traitement a aujourd'huj été adopte

par les douze petites et moyennes tanneries de SFAX.

.
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3.8.2 - Zone de TUNIS

Plusjeurs tanneries sont en situation délicate dans la région de TUNIS
et .1 est bien certain que, pour plusieurs d'entre elles, la solution
de déplacement en zone industrielle reste la seule alternative a la
fermeture pure et simple. Cependant, les moyens financiers apparents
d'un certain nombre d'msines semblent faibles pour garantir une

réimplantation dans des conditions satisfaisantes.

Par ailleurs, la proposition de regroupement sur la zone industrielle
d'UTIQUE  est conditionnée par wn  forage destind a mesurer les
disponibilités en ean (qualitée et quantité). Ce forage coiite 80 000

dinars.

In outre, un déplacement peut se concovoir lorsque les ontreprises sont
en bonne santé et que le marché est porteur, conditions qui ne semblent

pas remplies aujourd hni.

I1 devrait étre possible de regrouper certaines entreprises disposant
de locaux vastes et placés a proximité de stations de 1"ONAS, comme par
exemple les Tanneries TUNISIENNES, avec des entreprises plus modestes,

mais placées dans des situations critiques (ADIM, LE BEAU CUIR).

Par contre, dans la mesure ou cette opération n'est pas trop lourde
financiérement, le déplacement de la Tannerie de L'ETOIIE sur le site

d'UTIQUF. serait hénéfique.

{1 apparait donc assez délicat de définir une ligne de conduite
générale. Il convient plutot, pour chaque cas, de trouver la solution
ou la formule la plus intéressante tant sur le plan technique que sur

le plan aconomique.
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4 - ORGANISATION D'UN _SEMINAIRE A TUNIS

Dans le but de sensibiliser les tanneurs et mégissiers sur les
problémes de 1'environnement, il apparait tout-a-fait souhaitable
d'organiser a TUNIS un séminaire de formation et de démonstration sur

les technoiogies propres et les traitements de la pollution.

Une premiere tentative a éte faite pour définir le contenu de ce

seminaire et les participants possibles.

Ces réunions se dérouleraient sur deux journées :

8 h 30 - Ouverture des travaux par M. LAROUSSI, PDG du CNCC.

9 h 15 - La législation tunisienne et ses contraintes vis-a-vis de Ja
tannerie. Appercu sur la législation européenne par une
personne de 1'Agence Nationale pour la Protection de
1'Environnement (ANPE).

10 h 15 - Pause

10 h 30 - Les technologies propres en tannerie et mégisserie. A. TOUMI
(CNCC) et M. ALOY (CTC) - lére partie.

12 h 00 - Pause

14 h 00 - Les techniques analytiques de dosage (calcium - sulfure -
chrome - etc.) par M. MEDIMAGH de la Faculth des Sciences de
TUNIS.

14 h 45 - Suite des technologies propres par A. TOUMI et M. ALOY.

15 h 45 - Pause

16 n 00 - Les prétraitements et traitements physico-chimiques par
M. FELLAH ou M. HEDI.

17 h 30 - Fin de la premiére journée

2éme jour

9 h 00 - Les traitements biologiques par une personne de 1'ONAS.
10 h 00 - Pause

10 h 15 - Les déchets solides par M. ATOY

\
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11 h 15

Débat général sur les travaux réalises.

12 h 15 - Pause

i4 h 00 - Transfert a MEGRINE. Démunstration de recyclages et d'un
traitement physico-chimique sur le pilote du CNCC.
17 h 30 - Fin du séminaire

Ce séminaire aura probablement lieu vers la fin de 1'année 1991 ou au
début de 1'année 1992, dés que les équipements de demonstratjon auront

été installés et essayés.
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CONCLUS1ONS PROVISOIRES

Malgré des amendes de 3 000 & 5 000 dinards, payées par les
entreprises, celles-ci semblent assez moyennement concerncées par les
problémes d'environnement et trés peu au fait des possibilités des
technologies propres.

La mise en place d'une installation pilote doit conduire le CNCC &
mieux apprécier les conditions de fonctionnement de recyclages et d'un
traitement physicochimique. Cet équipement servira également de
déemonstration pour le séminaire prévu a la fin de 1991 ou au debut de

1992.

Par ailleurs, la visite de 16 tanneries et megisseries tunisiennes a
permis une évaluation des capacités de traitement, de la production et
de la pollution associée. Peu de technologies propres ont eéte
expérimentées et utilisées et une seule station d'épuration est
opérationnelle aujourd'hui et délivre des effluents conformes a la
réglementation. Trois ou quatre autres devraient pouvoir étre mises en
service rapidement. Les sociétés chargées d'élaborer des projets
doivent étre sérieusement contrdolées au début et au cours de ieurs

travaux.

LLes normes tunisiennes, et tout particulisrement celles concernant la
NGO, mais aussi, 3 degre moindre, les MES, les chlnrures, 1'azote et
les hydrocarbures totaux, seront difficles a obtenir et a respecter

dans des condjtions économiquement acceptables.

Par ailleurs, pour permettre des investissements antipollution, il faut
que 1'Etat mette en place des lignes de crédit 3 des taux avantageux

pour compiéter les mesures déja opérationnelles.

l.e CNCC doit améliorer son positionnement aupres de la profession comme
conseil technique en évitant d'apparaitre comme un prescripteur et en

facturant progressi{vement ses services.

Un regroupement d'entreprises sur deux ou trois zones semble difficile

a obtenir, mais des sointions intermédiaires sont possibles.
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Entreprise N® 1

TANNERIE DE L'ETOILE

4-6 rue Taieb M'HIRI
2014 MEGRINE ER-RIADH
TEY : 295461 - 296098

- Responsable Technique : M. BEN GHANEM Zine E1 Abidine
- Nombre d'emplois de 1'usine : de 50 a 70 personnes
- Horaires de travail : 8 h - 12 h, I3 h -17 h - 5 jours et demi par

semaine

PRODUCTION

* Capacité de 5 T/j de peaux de bovins (5 jours par semaine)
production de 850.000 p? par an de bovins.

* 25 mises & 1'eau par an (sur 3 mois) de 2000 peaux de chévres

soit la production de 250.000 p? de chévres par an.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

125 m’/j actuellement portés a 185 m’/j en 1991

Controles analytiques réalisés :

- DBOS : 1837 mg/l soft .................. 230 Kg/j
- Sulfures S-- : 20,6 mg/1 soit .......... 2,6 Kg/j
- Chrome Cr3+ : 1S mg/l soit ............ 1,9 Kg/}
- Mat{éres décantables : 200 wl/1 soft .. 25 w’/j

2o adsnstlibss 9
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Les valeurs de sulfure et de chrome sont & prendre avec précautions car
un calcul théorique de sulfure donne un rejet de 19 Kg/jour & traiter.

Par ailleurs un contréole de bain de tannage &4 pH = 3,3 donne une
concentration résiduaire de 15 g/l en Cr3+ soit un rejet théorique de

60 Kg par jour pour 5 Tonnes de peaux traitées (80% de bain).

Produits utilises par an :

* 50 Tonnes de sels de chrome soit 8550 Kg de Cr3+

* 40 Tonnes de chaux hydratée

* 5000 litres de kéroséne pour le dégraissage des chevres

* 20 Tonnes de sulfure de sodium

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

L'atelier de riviéere et de tannage est équipé de 4 foulons de capacité
respective : 14,10,11 et 8 m’ & 1'axe, ainsi que de trois cuves de
trempe pour les peaux de chévres séches.

Bovins et chévres sont traités a poils perdus en foulon.

L'écharnage est réalisé sprés la trempe permettant de conduire le

pelanage et le tannage dans le méme foulon.

Dans le méme atelier se trouvent trois foulons de teinture de capacité

plus restreinte (3,4 et 4 »’).

EVACUATION DES EAUX USEES

Un seul collecteur en trés mauvais état traverse 1'usine et rejoint

1'égout de 1°ONAS situé rue Taieb M'HIRI.

Riad %S
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Un projet de traitement a été réalisé par la Sociéte M.F. engineering
de TUNIS.
La filiere de traitement comprend :

2 postes de relevage juxtaposés dans 1'atelier humide
tuyauterie de refoulement

temis rotatif 5 mm

bassin de désulfuraticn

bassin d'homogénéisation

bassin de neutralisation et floculation

décanteur vertical en magonnerie

épaississeur stockeur de boue

[}
[ L ad [ [ nd [ - -t bt

filtre-presse

L'ensemble de ces équipements serait placé dans le batiment utilisé

aujourd'hui en stockage de produits chimiques.

De nombreux points sont a revoir :

* 11 faut wodifier le processus de fabrication et séparer les
effluents de pelanage des eaux de tannage en spécialisant

chaque foulon.

* I1 faut séparer les denx réseaux de collecte en les protégeant

par des grilles et en créant deux tuyauteries séparées.

* 11 faut revoir la puissance d'aération prévue en oxydation
catalytique (a priori insuffisante asvec le seul aérateur
{mmergé).La fiabilité des diffuseurs poreux est aléatoire en

marche discontinue.

* Les aérateurs mélangeurs choisis en homogéneéisation sont fixes

et ne pourront pas suivre les variations de niveau du bassin.
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* La surface du décanteur prévue soit 3,6 m de diamétre ou 10m?
est insuffisante car la vitesse ascensionnelle obtenue pour le
débit moyen sur 8 heures soit 25 m’/h serait de 2,5 w’/a?/h scit
deux fois plus élevée qu’'une vitesse utilisée en traitement
physico-chimique.

Les caractéristiques géométriques du décanteur ne sont pas

adaptées a une collecte aisée des boues déposées.

Le volume de boues obtenues devrait étre de 1'ordre de 25 w’/j &
30 g/1 de matieéres séches conduisant a un résidu final spres
filtre presse de 2,5 a 3 w’/j a 30-35% de matiéres séches ; ce

qui ne semble pas totalement pris en compte dans le cadre de
1'étude.

CONCLUSIONS

La mise en place d'un traitement physico-chimique & 1'intérieur des
ateliers reste extrémement dalicate. Aucune place n'est disponible a
1'exterieur de la zone construite.

Cependant @& conditions de respecter certaines contraintes de
construction, de bien séparer les deux résesux, il semble possible
d'exploiter une filiére physico-chimique avant rejet au collecteur de
1'ONAS.

I1 reste cependant nécessaire de revoir les procédés de fabrication
pour, peut-étre engager un recyclage de pelain, utiliser des procédés
de tannage plus performants (Baychrom CL ou Salchromo AE) et remplacer

le keroséne par des tensioactifs moins nocifs.

Les matériels de production achetés depuis deux ans devraient permettre
une meilleure qualité de fabrication pour suteant que des controles

soient réalisés et qu'une certeine propreté soit obtenue dans les
ateliers.
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Entreprise N° 2

TANKERIE DE LA MANOUBA

Rue Ibn Abi DHIAF
2010 LA MANOUBA
Tél : 512765 - 513070
Fax : 513 070 Tx 14458

P.D.G. : M. Mohamed Raouf MHENI
Directeur Technique : M. Mansour HAKINMI

Nombre d'emplois de 1'usine : 110 personnes

Horaires de travail : 6 h a 14 h avec 30 minutes d'arrét + une

seconde équipe sur la séche et le finissage

Rythme de travail : 6 jours par semaine

PRODUCTTON
* actuelle : 7 T/j de bovins (1960 T/an) pour la production de
3,85 millions de p? de vachette/an
0,74 millions de p? de croiate/an

et de 150 T/an de cuir vegetal

et 126.000 peaux (450/jour) de chevres et de moutons pour la
production de 300.000 p? de chévres et 260.000 p? de mouton.

* Capacité maximum : 12T/3§ de bovins soit 3360 Tonnes par an.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

350 m’ actuellement et 650 m’ pour la capacité maximum

pH moyen 8,4
MES 2330 mg/1 soft .......... 1515 Kg/}§
DCo 2510 mg/1 soft .......... 1632 kg/}

Lo vacsaiims SN

"
| \




2
Chlorures 1945 mg/l soit .......... 1264 Kg/j}
Sulfates 400 mg/1 soit .......... 260 Kg/j
Chrome total 45 mg/l soit . _........ 29,2 Kg/}
Matiéres décantables 30 w1/l soit .......... 19,5/}

(valeur faible ne correspondant pas a la réalite)

Ls valeur de chrome (2,4 kg/Tonne) apparait relativement faible et ne
correspond pas tout & fait aux snalyses réalisées sur les bains de
tannage (4,7 g/l et 5,6 g/1). La quantité de sulfure wmesurée en
Allemagne aprés un transit non évalué est également faible et non

significative compte tenu du procédé utiliseé.

* Produits utilisés : (base 7T/j bovins)

Sulfure de sodium 58,2 T/an
Sulfhydrate de sodiuva : 9,8 T/an
1°7,4 T/an ‘Baychrom A et Chromosal B)

]

Sulfate de chrome

Solvants : kerosene pour le dégraissage des moutons :
3.300 1itres/an
kéroséne pour le vernis : 10.000 litres environ pour
300.000 p? par an

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

L'atel{ier de riviére est équipé de 6 foulons de 10 m’ de capacité utile

ains{ que de 3 cuves de trempe pour les caprins et ovins.

Deux écharneuses (bovins et petites peasux) sont également utilisees et
le procédé actuel met en oeuvre un double écharnage (aprés trempe et
aprés pelsin) pour réduire les quantités de produits chimiques mises en
oeuvre.

Un collecteur spécifique évacue les esux de riviere.

Le tannage est réalisé dans huit foulons et un collecteur spécifique

évacue les eaux de tannage.
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Le tannage végétal (3 foulons) dispose également d'un coliecteur
spécifique ainsi que 1'atelier de teinture (7 foulons).
Le matériel mis en oeuvre pour tous les procédés humides est moderne et

performant et 1'usine peut étre considérée cosme propre.

Des technologies propres ont été envisagées et certaines sont en cours
d'e.sais. Ceci vise particuliérement I'uatilisation de techniques de
tannage performantes avec le BAYCHROM CH pour réduire les rejets de
chrome.

Le tannage végétal est realisé en foulon en bain ultra court.

Des laques émulsion (sans solvants) sont utilisées en finissage.

Sont envisageables le recyclage des pelains et le déchaulage a 1'aide
de CO02. De plus pour minimiser les deéchets chromés une refente en tripe
peut étre envisagée.

Enfin une nouvelle machine de finissage mille point est en cours de

wontage. Elle devrait améliorer le "bilan matiére” & ce stade.

EVACUATION DES EAUX USEES

Les eaux évacuées par quatre circuits difféerents rejoignent le

collecteur de 1'ONAS situé rue Tbn Abi DHIAF.

Un projet de trafitement a été étudié par MF engineering de TUNIS avec

une filiére de traitement composée de :

relevages protégeés par deux dégrilleurs mécaniques (5 wm)
bassin d'oxydation catalytique des sulfures

tamis rotatif

bassin d’'homogénéisation agiteé

poste de neutralisation a 1s chaux, coagulstion »t floculation
décanteur circulajre de 7 m de diametre non raclé

épaississeur statique de 10 n’

]
—t — - — — -t ot [\*]

poste de déshydratation des boues par centrifugation.
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Un emplacement juxtaposé a 1'usine, d'une superficie de 10.000 m? est
disponible pour 1'installation d'épuration, évaluée aujourd’hui &
500.000 dinards.

Quelques points cependant doivent étre revus ou corrigés pour assurer

un fonctionnement correct de 1'équipement.

* La taille des deux relevages est trop faible en regard de la

capacité des powpes (4 m’ utiles pour 2 pompes de 50 m’/h)

L'utilisation de diffuseurs poreux en oxydation catalytique est

& deconseiller

* 11 faut éviter d'utiliser des dégrilleurs en acier galvanisé.

Seul 1'inox peut convenir.

* La coagulation met en oeuvre des sels de fer peu compatibles
avec les effluents ‘e tannage végetal. 11 faut préferer les
sels d'aluminiums fabriqués en TUNISIE.

* Un poste de pompage semble prévu en surnombre entre la
coagulation et la décantation. I1 faut revoir le schéma
hydraulique.

* Le décanteur de 7 m de diamétre n'est pas équipé de raclage et
risque de se colmater tres rapidement.

*

Le volume de boues a épaissir est sous-estimé (20 m’/j au lieu

70 »® a 20 g/1 pour les 12 Tonnes de peaux).

* La centrifugation prévue n'est pas définie en capacité. Elle
devrait conduire a 1a production de 5,6 m’/j de boues a 25 % de
matiéres séches & mettre en décharge. Le procédé de

condit{onnement de la boue prévu est & revoir.

En regard de 1'évaluation actuelle de 450.000 dinards, les

corrections souhaitables devraient conduire & un projet
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de 550.000 a 600.000 dinards proche du coit annoncé par
la société ERPAC pour un traitement physico-chimique par
flottation, mais considéré comme trop cher par 1'Agence

Nationale pour la Protection de 1'Environnement.

Ainsi la tannerie dispose d'un délai de 10 mois pour réaliser
1'installation physico-chimique. Cependant si 30 & 40 X de
1'installation peuvent etre autofinancés par 1'industriel, les
banques ne sont pas disposées & accorder les creéedits
complémentaires pour des investissements jugés non rentables. Il
est donc nécessaire que 1'Etat intervienne auprés des banques
pour que des préts a des taux preférentiels soient accordés aux

industriels wettant en place des équipements d'épuration.

CONCLUSIONS

Malgré sa situation dans un quartier habité de la banlieue de TUNIS, la
tannerie de la MANOUBA dispose de nombreux atouts pour poursuivre son
activité.

- Le matériel utilisé est performant et moderne

- L'encadrement technique est de trés bonne qualité et trés conscient

des objectifs & astteindre.
- La place disponible pour la station existe.

- Une volonté se dégage pour mettre en place des technologies propres

pour peu qu'une formation correspondante soit dispensée.

Cependant certains facteurs limitant semblent freiner la bonne volonté
de 1'industriel. Si 1le projet technique peut étre corrigé assez
rapidement, i1 reste & mettre en place des lignes de creédits a taux
préférentiels permettant aux entreprises de réaliser dans les délais

prévus les équipements d'épuration ‘ndispensables.
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Le souhait de réaliser préalablement une installation pilote traitant
5 m’/jour ne semble pas trés réaliste compte tenu de la {aiblesse en
moyens de controles analytiques de 1'usine. le pilote qui sera installé
au CNCC conduira & mieux démontrer 1la faisabilite d'un processus
physico-chimique, au besoin en transférant depuis la tannerie la

quantité d'eau nécessaire a un essai.
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Entreprise N° 3

TANNERIE ADINM

44, rue Bechir KSIBA (MONTFLEURY)
1001 TUNIS
Tél : 490792

Directeur de 1'unité : M. ZBIDI
Responsable Technique : M. BARRAQUI

Nombre d'emplois dans 1'usine : 35 personnes

Horaires de travail : 8 h-12 h et 13 h - 17 h sur 4 jours et deux

demi- journées vendredi et samedi.

PRODUCTION

* 1,5 T/j de bovins salés pour la production de cuir A dessus de
chaussure

* Capacité maximum de 2,5 T/j

Environ 1000 pesux de mouton par an
CARACTERISTIQUES DES REJETS
Environ 70 m’/j d'effluents pour la capacité maximum des ateliers.
Quantités de produits utilisées :
- Sulfure de sodium :

225 kg pour 3 passes de 2,5 T par semaine soit 3 % de sulfure
de sodium technique

b dmaiias 0
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- Sels de chrome :

450 Kg pour 3 passes de 2,5 T par semaine soit 6 % de
Chromosal B ou Chromeduol (26 % Cr203)

DCO évaluée a : 345 Kg/j soft ........... 4930 mg/1

DBO5 évaluée a : 110 kg/j soit ........... 1570 mg/1
MES evaluees a : 210 kg/j sofit ........... 3000 mg/1

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES MIS EN OEUVRE

- &4 cuves e. trempe pour les bovins et les moutons

-~ 2 coudreuses pour le pelanage

- Echarnage sur une petite machine peu performante

- Tannage dans un gros foulon de 3 x 3 m pour 5 T de peaux

- Retannage dans un foulon de 2,5 x 2,5 m et 2 foulons de 2 x 1 m

Des stocks de wet-blue existent a différents endroits dans 1'atelier de
riviére et tannage.
Le finissage est réalisé manuellement dans un atelier contigu équipé de

tables de flanches et de postes de pistolettage avec une presse
MOSTARDINI moderne.

EVACUATION DES EAUX USEES

Un collecteur de 0,4 x 0,4 m traverse 1'atelier de riviére tannage sur
40 m environ puis rejoint un collecteur & 1'extérieur des ateliers. Une
fosse de décantation couverte existe & 1'extérieur et un certain curage
est réalisé plus ou moins fréquement pour garantir 1'évacuation des

rejets a 1'extérieur des ateliers dans le réseau de 1'ONAS.

I1 existe & coté de 1'usine un bassin de 60 & 70 m’ utiles prévu

semble-t-11 pour le stockage ou 1'homogénéisation des effluents mais

non utilisé aujourd'hui.
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Aucun projet de traitement des effluents n'a été élaboré et il semble

difficile que dans le contexte de 1'usine, il fonctionne de maniére

satisfaisante.

Neanmoins, un collecteur arrive au bassin tampon et il serait

nécessaire de mettre en place sur une base de 70 m*/j :

- Un dégrillage mécanique a 5 mm

- Deux aérateurs submersibles dans le bassin d'homogénéisation
(2 x 2 kW)

- Un poste de pompage (10 m*/h a 8 m)

- Une cuve de coagulation et de floculation de 2,5 m’ avec les pompes
doseuses et les cuves de préparation de réactifs nacessaires.

- Un décanteur métallique vertical de 20 m’ et 3,5 m de diamétre

- Une cuve de stockage des boues de 10 m’ environ

- Une presse a bande capable de traiter environ 2 m?/h de boues ou

80 Kg/h de matiéres seéches )

L'investissement & mettre en place peut étre évalué trés grossiérement
a 90.000 dinars.

CONCLUSIONS

Compte tenu de 1'état du batiment, de la faiblesse des équipements
installés, et mis & part :

Un foulon de tannage en bon état
- Deux dérayeuses modernes (ALETTI)
UIne presse MOSTARDINI

Deux séches sous-vides INCOMA,

il semblerait préférable de réaménager un nouvel atelier en transférant

la production de cette unité sur un site équipé d'un réseau

d'assainissement d'effluents industriels.
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L'état des équipements et la qualité du travail réalisés ne permettent
pas d'espérer un contrdle des eaux résiduaires suffisemment sérieux et

surtout une capc:ité d'investissement correspondant au matériel a
mettre en place.
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Entreprise N° &

TANNERIES TUNISIENNES

66, route 8603

Zone Industrielle la Charguia
2035 TUNIS

Tél : 231058 - Tx : 14870

- Responsable Technique : M. Cherif RIADH Gérant

- Nombres d'emplois de 1'usine : 40 personnes

- Horaires de travail : 8 h &4 12 h et 13 h a 17 h sur 5 jours par
semaine et 8 h a 13 h le samedi - En hiver de 7 h a 14 h

PRODUCTION (capacité actuelle maximum)
* Environ 110.000 peaux d'ovins par an soit 550.000 p?
* 33.000 peaux de chévres par an soit 132.000 p?
* 165 Tonnes de bovins par an soit 290.000 p*

Les mises a 1'eau sont irréguliéres mais {1 n'est pas possible de

tanner en meme temps des bovins et des petites pesux.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

Au maximum : 100 m’/j d'effluents (entre S0 et 100 m’/j)
Des contrbles snalytiques ont été réalisés sur des bains de pelansge et

de tannage.

*\

whastiban BV

s e



e - —‘ . l_» T
2

- Pelain : pH : 11,1
Matiéres décantables .....: 160 ml/1
Na2S$ .............cccuo...t 5,6 g/l
soit S-- ... ... ... ......: 2,3 g/l

- Tannage : pH : 3,8
Hatieres decantables .....: 126 ml/1
Résidu sec ...............: 89,6 g/}
Cr203 .. ... ... ... ........ : 7,6 g/l
soft Cxr3+ ................2 5,06 g/1

Les valeurs de sulfure et de chrome semblent correctes mais cependant

éleveées.

Cela est probablement du & une longueur de bain assez courte en riviére
(200 %) et en tannage (60 %)

Evaluation des niveaux de pollution :

Estimation : DCO : 560 kg/j soit .......... 5600 wmg/1
DBO5 : 150 Kg/j soit .......... 1500 mg/1
MES : 280 Kg/j soit .......... 2800 mg/]

Produits utilisés pear an :
Environ 15 T/an de sulfure de sodium
20 T/an de sels de chrome
4 T/an de pétrole (kéroséne)
2 T/an de dagraissant (dionyl)

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

L'atelier de riviére est équipé de deux coudreuses en béton de 9 o’

environ pour le traitement des peaux de chévres en pelanage.

Une cuve de pelanage existe également dans le premier atelier a coté de

1'écharneuse.
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L'usine dispose également de deux foulons type VALERO de 11 m' environ
(diametre 3,2 m x 3,5 m) placés & environ 1 = au dessus du sol. Ces
foulons pourraient étre équipés de dispositifs de sortie du bain par
1' axe moyennant un investissement de 7500 dinars.

Un seu! foulon de teinture existe dans 1'atelier principal.

EVACUATION DES EAUX USEES

Un collecteur central est situé dans 1'axe de 1'atelier principal et
rejoint, aprés la traversée de 1'atelier de riviere, 1'extérieur de

1'usine.

Les équipments suivants sont visibles a coté des batiments.

- Un dégrilleur mécanique a grille courbe raclée (espacexent 10 =m
environ) en acier ordinaire de fabrication locale, et dont le moteur
avait été demonté.

- Un bassin de désulfuration d'une capscité réduite (8 m’ environ) mais
sans équipement d'aération.

- Un bassin de dégraissage de quelques o' mais non utilisé.

- Un bassin d'homogénéisation de 8,6 x 7,6 x 2,7 m soit 176 w’ équipé

de deux mélangeurs aérateurs mais dont les moteurs étaient également

démontés.

Ce bassin faisant office de bassin de décantation, les boues étaient

pompées et mises & sécher sur un lit de 50 m? environ, juxtaposé sau

bassin d'homogénéisation.

Devant les difficultés pour évacuer les boues liquides, la station
n'était, semble-t-il1, plus opérationnelle et les effluents envoyés
directement au réseau de 1'ONAS, dont wune {mportante station

d'épuration se trouve derriére 1'usine.

Un projet de traitement a é&té proposé par la Sté MF Engineering de
TUNIS qui comprend les principsux postes suivants, aprés correction des

quantités de peaux mise & 1'eau :
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- Un dégrillage automatique & grille courbe des eaux de pelannage.

- Un bassin d'oxydation catalytique de 20 m’ environ aéré par un
aérateur submersible.

- Un dégrillage automatique a grille courbe pour le réseau général.

- Un bac dégraisseur de quelques m’

- Un bassin d'homogénéisation de 70 m* avec 2 aérateurs, 2 mélangeurs
et un plHmetre

- Un systéme de coagulation floculation avec sulfate d'alumine et
polyélectrolyte

- Un décanteur de 25 w’ de type vertical cylindro-conique

- Un filtre presse a plateaux avec distribution de FeCl3.

Plusieurs points doivent é&tre corrigés, méme si une partie du projet a

deja éte rcalise :

Les postes de dégrillage mécanique doivent etre impérativement

en acier inoxydable sous peine d'étre rapidement hors service.
Le volume du bassin de désulfuration devrait étre porté a 40 m’.

Le double systéme d'aération et d= mélange de 1'homogénéisation

peut étre simplifie

* Le décanteur prévu, s'il fait un volume de 25 m’, & un diamétre
trop restreint (2,5 m au lieu de 4 m). La cheminée d'alimen-
tation est trop longue et mal placée. La surverse est trop
pentue et son évacuation {nsuffisante ( 20 mm de diametre au
lieu de 100 mm).

* Aucun stockage intermédiaire de boue n'est prévu.

Le filtre-presse est une solution coiteuse en jnvestissement et
fonctionnement. Pour cette usine un filtre 8 bandes presseuses

serait préférable.
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* Le dosage de :ulfate d'alumine est A revoir (solutfon mére trop

concentrée)

* Une évacuation gravitaire sur le réseau de 1'ONAS pourrait étre

installée au lieu du systéme de powpage prévu.

Le volume de boues prévisible sur cette installation est de 1'ordre de :

) n shintiiias o9

6,5 m’ par jour & 30 g/l aprés décantation

900 kg par jour aprés deshydratation sur filtre & bande

F;

CONCLUSIONS

La poursuite des travaux et 1'installation d'équipements fiables et
correctement calculés devrait conduire a traiter les effluents de
1'entreprise dans de bonnes conditions.

11 est nécessaire de corriger le projet deja préparé.

Par ailleurs, les compétences de 1'entreprise et la place disponible

recyclage de chrome et (ou) de bains de pelanage dans la mesure ou les
fabrications sont relativement régulieres.

En effet, un bassin existe déja A proximité des foulons. Sa capacite
est de 10 x 2,2 m x 0,7 m soit 18,5 m’ et 11 a déja été utilisé pour
une collecte et un traitement sélectif des bains de taunage. Cela
parrait étre une alternative intéressante au recyclage du chrome.

Les sutres matériels de 1'atelier confirment le bon équipement de
1'usine qui pourrait aisément augmenter sa production avec quelques
foulons supplémentaires.

Un regroupement d'autres unités sur ce site serait une option
intéressante dans la mesure oi 1'on prend en compte le surcroit de

pollution.

' l dans les ateliers permettent d'envisager la mise en place d'un
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Entreprise N° 3

TANNERIE LE BEAU CUIR

4, Avenue du 15 Octobre
61 E1 Guardia
1009 TUNIS
Tél : 492684 - 391529

- Responsables Techniques : MM MARSACUI et BOUDAIA
- Nombre d'emplois de 1‘usine : 9 personnes
- Horaires de travail : 8 ha 10 h 30 - 11 h a 15 h sur six jours par

semaine

PRODUCTION capacité actuelle (depuis 2 ans)

- 30 a 40.000 p?/an de woutons tannés végétal
- 16.000 p?/an de chévres tannées végetal
- 16 Tonnes/an de cuir végétal pour équipement a partir de 30 tonnes de

peaux de bovins.

Ces cuirs sont destinés a 1'artisanat local.

I1 faut noter que le récent décés du responsable de 1'usine rend tres
aléatoire la poursuite de 1'activité de cet établissement. Les
dernieres années ont été éprouvantes pour 1'entreprise qui a treés

fortement réduit son activité sprés avoir compté prés de 60 emplois.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

En fonction de 1'activité de 1'usine les rejets peuvent étre esiimés au

maxioum & 15 '/} avec les caractéristiques suivantes :
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- DCo : 5000 wg/1 soit ........... 75 Kg/i
- MES : 2500 mg/l soit ........... 37,5 Kg/}
- DBOS : 1500 mg/1 soft ........... 22,5 Kg/}
- Sulfure S5-- : 60 mg/l soit ........--. 0,9 Kg/}
soit une pollution équivalente & 375 habitants.
Par ailleurs, 1'usine n'utilise pas de chrome ou de trés faibles
quantités en retannage (7 kg de Cr203 sur les six derniers mois).
Une fosse de décantation existe sur le circuit des eaux résiduaires et
est, semble-t-il, nettoyée tout les deux mois.
- Produits utilisés : 1200 kg de Na2S par an
56 kg de sulfate de chrome (14 Kg Cr203) par an
400 kg de pétrole (kéroséne) par an
MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT
Les fabrications de riviére sont classiques et réalisées en coudreuses
pour les moutons et les chévres et en foulons pour les bovins.
Moutons et chévres subissent un enchaucenage avant pelanage.
Les tannages sont traités en foulons ainsi que les retannages et
teintures.
L'usine dispose de 4 cuves de 5000 1, de 5 coudreuses équivalentes, de
6 foulons de riviére et tannage, et de 3 foulons de retannage
opérationnels.
Quatre ate)iers juxtaposés regroupent. sur des surfaces unitaires de
400 m? environ, les équipements :
- de riviere
- de tannage ’
- de teinture
- de finissage
La surface totale batie atteint donc 1600 w®.
<.
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EVACUATION DES EAUX USEES

Dans chaque atelier humide existe un collecteur longitudinal qui
récupére les différents bains useés.
Regroupés & 1'extérieur des ateliers, ces bains transitent par une

fosse de 10 & 15 m’ environ avant de rejoindre le collecteur de 1'ONAS.

A 1'arriére des batiments, du coté opposé & 1'avenue du 15 Octobre,
existe un espace libre de 200 a 300 m?, qui pourrait accueillir un
petit traitement.

Cependant, la proximite d'habitations a moins de 15 m de cet empla-

cement ne permet pas cette implantation.

La seule solution consisterait a trouver & 1'intérieur des ateliers le
moyen de relever les effluents, de traiter a part les rejets de
sulfure, et de mettre en place un traitement physico-chimique au

sulfate d'alumine, seul produit efficace sur les tannins végétaux.

La boue obtenue serait traitée en sacs filtrants stockés dans les

ateliers dans 1'attente d'une évacuation.

CONCLUSIONS

Compte tenu de la situation trés précaire de 1'entreprise et de la
faible pollution rejetée (pas de chrome ou trés peu) 11 semble
difficilement envisageable d'imposer la mise en place d'un
prétraitement physico-chimique, méme si techniquement cela reste

possible.

Un regroupement avec une autre entreprise reste la meilleure solution,
compte tenu des équipements existants dans les ateliers, équipewments

largement sous-employés asujourd'hui.
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Entreprise N° 6

TANNERIE MEGISSERIE DU MAGHREB

Avenue Habib Bourguiba
8030 GROMBALIA
Tél : 062-55165 - Tx : 13646

- Directeur Général : M. Amor DHAOU

- Directeur Technique : M. Abdel Aziz NAMOUCHI

- Nombre d'emplois de 1'usine : 450 personnes

- Horaires de travail : 6 h & 15 h pour les ateliers de riviére et de
tannage, 2 équipes en corroyage et une troisiéme équipe pour les
controles des procédes

- Rythme de travail : 6 jours par semaine

PRODUCTION

* Capacité nominale : 14 T/j de bovins et 6000 peaux de moutons
(90 %) et de chévres (10 %) soit une production maximum de
1.500.000 p?/mois.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

Le projet de traitement élaboré par MF engineering prer. en compte les

valeurs suivantes :

- Volume : 1200 m*/}

- DCO . 6336 mg/l soit ........ 7603 kg/j
- DBO5S : 2720 mg/1 soit ........ 3264 Kg/j
- MES : 5740 mg/l solt ........ 6888 Kg/j
- Sulfures S-- : 102 mg/1 sodt ........ 122 Kg/}

L cdeaetibima Y

.\‘.w,‘-’ -




-

2
- Chrome Cr3+ : 231 mg/l soit ........ 277 Rgl/i
- Huiles et graisses : 559 mg/l soit ........ 671 Kg/j

Si 1'on évalue & 9 T/j la capscité équivalente des petites peaux, le
total traité a 1'usine serait de 23 T/j et les cherges spécifiques de :

- Volume : 52 e¥/T
- DCO : 330 Kg/T
- DBOS : 142 Kg/T
- MES : 300 Kg/T
- Sulfures : 5,3 Kg/T
- Chrome : 12,0 Kg/T

- Huiles et graisses : 29,2 Ke/T

Ces valeurs apparaissent singuliérement élevées et 1l'on peut les

comparer avec les valeurs habituellement trouvées pour des fabrications

similaires :
- DCO : 230 Kg/T
- DBOS : 75 Kg/T
- MES : 140 Kg/T
- Sulfures : 3,5 Rg/T

Chrome : 4 a5 Kg/T

11 y a de fortes chances pour que les prélevements réalisés a la sortie
des foulons ne soient pas représentatifs des rejets. Une seconde
campagne, réalisée sur le collecteur de rejet au moyen d'un prélevement
automatique continu, devrait donner des résultats plus proches de la

pollution réelle de 1'usine.

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

Le batiment réservé au traitement humide des peaux de moutons est
équipé de 10 coudreuses de trempe et de pelannage d'un volume de 7 m’

environ.
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Les peaux sont trempées, enchaucenées, puis délainées. La laine laveée,
est essorée puis séchée.

Les peaux pelannées sont écharnées puis sont traitées dans deux foulons
de 8,5 m’ utiles ou elles subissent les opérations de déchaulage,
confitage, dégraissage au pétrole, picklage et tannage.

Aprés stockage sur bleu et tri, les peaux subissent les opérations de
teinture dans trois foulons de 5 m® environ. Les rejets sont évacués
dans deux collecteurs principaux qui rejoignent 1'égout situé entre les

batiments ovins et bovins.

Le traitement des peaux de bovins est mis en oeuvre dans un seul
atelier humide oi 1'on trouve 5 foulons de riviére de 8,5 m’ chargés
unitairement a4 3,5 Tonnes, 5 foulons de tannage de méme gabarit et 5
foulons de teinture de capacité inférieure. Les procédés adoptés sont

tout a fait classiques.

Le matériel mis en oeuvre dans les deux bitiments peut étre considéré
comse performant et moderne et les procédés utilisés conduisent a une
trées bonne qualité de cuir correspondant aux normes en vigueur en
EUROPE.

On peut dégalement noter en finissage 1'utilisation d'une machine a
cylindre mille points GEMAT’ travaillant en "reverse coating” et

contribuant & diminuer la pollution de 1'air due au finissage.
Les procédés adoptés conduisent a utiliser :
- 40 T/mois de sulfure de sodium technique

- 55 T/mois de sulfate de chrome
- 20 T/mois de pétrole (kéroséne)

EVACUATION DES EAUX USEES

L'usine de Grombalia ne dispose aujourd'hui comme traitement que d'un

simple dégrillage a4 deux étages :

IR
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- une grille & barreaux espacés de 5 cm et & nettoyage manuel

- une grille perforée inox & raclage mécanique (trous de 8 mm

environ)

Cependant dans un délai de 18 mois & deux ans, toute la partie humide
de la riviére et du tannage devrait étre réimplantée sur un terrain de
10 hectares situé @ 1700 m de 1'usine actuelle et contigu & une station
de 1'ONAS en cours de réalisation.

Un collecteur a déja été réalisé entre les deux terrains et la stetion

de 1'ONAS sera trés probablement opérationnelle dans un délai de deux
ans.

Un projet de traitement de type physico-chimique est en cours
d'élaboration par MF engineering mais ce projet est basé sur des
valeurs de pollution trop élevées. Une nouvelle campagne d'analyse
devrait conduire a réévaluer le poste de traitement des boues et 2
simplifier la chaine de traitement physicn-chimique wutilisant deux

stades de décantation mais pas d'épaississement avant la centrifu-

fugation.

Par ailleurs,il semble indispensable pour wminimiser les coiuts de
fonctionnement du traitement et réduire les volumes de boues de mettre

en place dans 1la nouvelle usine :

- Un recyclage pelains sur moutons
- Un recyclage pelains sur bovins
- Des dégraissages a base d'émulgateurs

- Des tannages plus performants conduisants a de meilleurs

épuisements

A défaut, sur les moutons, un recyclage chrome est envisageable.

En outre 1'utilisation de la technique du refendage en tripe déji mise
en oeuvre dans 1'usine conduit & minimiser les déchets chromés et &

utiliser plus rationellement les produits de tannage.
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CONCLUSIONS

Le direction de 1'usine semble tout a fait disposée a expérimenter le
plus rapidement possible des technologies propres performantes pour
réduire les niveaux de pollution.

Une nouvelle campagne d'analyses semble indispensable pour mieux
quantifier les différents paramétres de pollution. L'installation de la
nouvelle usine permettra de bien séparer les différents rejets en
facilitant les recyclages ou récupérations sélectives. Il apparait
nécessaire de bien contrdler les projets d'épuration en cours afin que

les investissements projetés soient réalisés a bon escient.

Une rencontre sur le site avec Monsieur FELLAH a permi de clarifier le
cadre de ce projet et les solutions & adopter.

Enfin 1'encadrement de 1'usine, d'excellente valeur, a néanmoins besoin
d'une formation sur les technologies propres et les techniques

analytiques d'accompagnement.
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Entreprise N° 7

]

MEGISSERIE EXEMPLAIRE

Zone Industrielle
BOU ARGOU
Tél : 02.59594 - 02.59675

- ol

- Directeur de 1'usine : M. Amor KOOLI
- Nombre d'emplois de 1'usine : 42 personnes
- Horaires de travail : 7 h & 15 h avec 30 minutes d'arrét sur 6 jours
par semaine
PRODUCTION
- 1000 peaux de moutons et de chévre par jour :
70 % de peaux de moutons de 5,75 p* en moyenne
30 % de peaux de chévres de 3,75 p® en moyenne

- environ 130.000 p? par mois o

Cette production correspond a la capacité maximum de 1'usine.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

Evalués & 70 m®, les rejets n'ont, semble-t-i1, pas été analysés

récemment mais on peut estimer la pollution aux valeurs suivantes : Y

Volume : 70w
DCo : 300 Kg/j solt ........ 4300 mg/1
DBO5 : 90 Kg/j soit ........ 1300 mg/1

" l équivalent a 1100 kg de poids tripes
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MES : 155 Kg/j soit ........ 2200 mg/1
Sulfure §-- : 4L Kg/j soit ........ 60 mg/1
Chrome Cr3+ : 6 Kg/j soit ........ 85 mg/1
Ces deux dernieres valeurs sont basées sur les consommations §
journaliéres de produits soit :
22 Rg de sulfure de sodium i

100 Kg de sulfate de chrome
50 kg de pétrole (kérosene)

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

L'atelier de riviére, tannage et teinture ot sont réalisés les
traitements humides est équipé de deux cuves de trempe, deux foulons de
pelannage, que 1'on peut charger chacun avec 500 peaux, deux foulons de
tannage ou 1'on traite unitairement 1000 peaux et deux foulons de
teinture prévus, chacun, pour 500 Kg de peaux.

L'usine est trés récente (quelques mois de fonctionnement) et dispose
de matériels modernes et efficaces. Les circuits de fabrication sont
logiques et les procédés utilisés relativement performants (toutes les

peaux sont enchaucenées.

EVACUATION DES EAUX USEES

Un collecteur recouvert de dalles perforées est positionné au centre de
1'atelier humide. Perpendiculairement, un autre collertenr permet
1'évacuation des rejets a 1'extérieur de 1'usine ou une station

d'épuration est en cours de réalisation.

Etudiée par MF engineering cette station se compose des différents ’

équipements suivants :

- Un poste de dégrillage avec un dégrilleur rotatif en acier inox

(grille avec fente 3 x 15 om)




- Un bassin de désulfuration de 26 m' équipé d'un sgitateur aérateur
fixe et d'une pompe immergée avec dispositif d'aération. Compte tenu de

la quantité de sulfure a traiter le matériel fixe semble superflu.

- Un bassin d'homogénéisation de 100 m® équipé de 2 agitateur-aerateurs
fixes, positionnés & environ 2 m du fond du bassin, et qui ne pourront

pas étre utilisés lorsque le bassin d'homogénéisation, & niveau
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variable, ne sera rempli qu'a moitié.

- Les effluents homogénéisés seront pompés pour alimenter un décanteur
de 25 m’. Il est prévu d'ajouter sur la tuyauterie d'alimentation un
dosage de sulfate d'alumine et de polyelectrolyte mais le dosage sera
1ié a un compteur a impulsions qui a peu de chances de fonctionner
correctement avec des effluents chargés, sauf si 1'appareil prévu est
un débimétre electromagnétique.

Le décanteur semble correctement dimensionné mais i1 devra étre équipé
d'une surverse réglable pour qu'il assure une répartition hydraulique

correcte.

- A la sortie du décanteur les eaux clarifiées rejoignent un bassin

d'activation de 170 m® équipé de deux aérateurs-agitateurs.

Si 1'on évalue a 50 % le rendement d'élimination de la BDO5 au stade
physico-chimique, il resterait a traiter 45 Kg de DBO5 et le bassin

recevra donc une charge volumique de 265 g de DBOS/m*/jour ce qui >
semble trés correct. Le taux de boues 2 maintenir sera de 1'ordre de

4 g/1 de matiéres volatiles pour assurer une charge massique de

0,07 kg DBOS/Kg MV/] )

- Le décanteur secondaire positionné a coté du bassin, ne semble pas
correctement calculé car sa forme cubique, avec une surface de 10 m?,
ne pourra permettre, avec les meilleurs aménagements hydrauliques
possibles, qu'un débit de 5 m’/h. Une surverse périphérique devra étre ’

mise en place.




- A coté de ce dacanteur un bassin de stockage des boues physico-
chimiques et biologiques en excés est prévu et son volume est de 18 m*.

L'eau récupérée a la surface devra revenir au bassin d'activation.

- Les boues seront envoyées sur des lits de séchage d'une surface de
100 m? au total, ce qui laissera pour les 6 »’ de boues & 35 g/l

quotidiens une durée de séchage de 1'ordre de 8 jours, ce qui semble

insuffisant surtout en période de pluie. Une surface de 300 m? nous

semblerait plus réaliste.

CONCLUSIONS

Malgré quelques erreurs de conceotion et de réalisation, le principe de

traitement adopté est bon. Les principales réserves portent donc :

- sur les systémes d'aération de 1'homogénéisation
- sur la taille et la forme du décanteur secondaire

- sur la surface des lits de séchage prévue.

I1 semble encore temps de corriger les défauts afin que le
fonctionnement soit le plus satisfaisant possible, méme si, du fait de
la petite taille de 1'usine, un systéme de lagunage aurait éte
préférable. Le traitement biologique choisi (aération prolongée) a
toutes les chances de bien fonctionner gréce a la compétence du

personnel en place.
Peut-étre faudra-t-il, aprés essais, refaire un nouveau deécanteur

secondaire mieux proportionné ?
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Entreprise N° 8

TANNERIE DU NORD

Zone Industrielle

7060 UTIQUE
Tél : 347.722
Fax : 350 739

Directeur de 1'usine : M. Fakhreddine MALEK
Responsable Technique : M. Mounir HERGLI

Nombre d'emplois de 1'usine : 50 personnes

Horaires de travail : 8 h-12 h et 13 h-18 h sur 6 jours par semaine

PRODUCTION

- 5 T/j de peaux de bovins, de moutons (poids tripes) et de chévres
(poids tripes)
soit 7.500 p? par jour de cuir fini

Cette production correspond a la capacité maximum de 1'usine.
Les moutons représentent environ 2 passes de 1800 peaux par semaine

(3 T de poids tripes).

CARACTERISTIQUES DES REJETS

Les rejets sont de 1'ordre de 200 m’/j et seules sont disponibles des
analyses de bains de tannage.

Cependant i1 est possible d'estimer les rejets aux valeurs suivantes :

- Volume : 200 m’/)
- DCO : 1200 kg/j solt ......... 6000 mg/1

N
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- DBO5 : 375 kg/j soit ......... 1875 mg/1
- MES : 700 kg/j soit ......... 3500 mg/1
~ Sulfure S-- : 16 kg/j soit ......... 80 mg/1
- Chrome Cr3+ : 21 kg/j soit ......... 105 mg/1

A titre indicatif, les derniéres analyses de bains de tannage donnent

les résultats suivants :

Bovins : 10,03 et 8,81 g/l en Cr203
soit 6,86 et 6,03 g/1 en Cr3+

Moutons : 2,38 g/1 en Cr203
soit 1,63 g/1 en Cr3+

Les quantités de produits chimiques consommées sont les suivantes :
125 kg/j de sulfure de sodium technique

400 kg/j de sulfate de chrome

180 kg par semaine de pétrole (kéroséne)

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

Les peaux de bovins subissent les opérations de trempe et de pelannage
en coudreuses.

Les peaux de chévres et de moutons sont traitées par enchaucenage et
sont également pelannées en coudreuses. Trois foulons sont utilisés

pour le tannage et deux foulons pour les opérations de teinture.

I1 faut noter que depuis peu 1'usine réalise un refendage en tripes sur
les bovins, minimisant les déchets chromés et améliorant le bilan
matiére de la fabrication.

On peut noter cependant que 1'organisation de 1'unité laisse & désirer.
Peut-étre cela vient-il des nombreuses transformations en cours. Les

loceux sont cependant vastes et les équipements assez récents.
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EVACUATION DES EAUX USEES

Deux collecteurs principaux traversent les ateliers. Le premier
récupére les effluents de riviere et les conduit, a 1'extérieur de
1'usine, jusqu'a un dégrilleur mécanique a grille inox courbe perforée
(trous 5 mm) nettoyée par des brosses.

Les eaux sont admises ensuite dans un bassin de désulfuration de 67 w’
(2,6 x 9,9 x 2,6 m) équipé de deux aérateurs fixes et d'un surpresseur
de 22 kW distribuant de 1'air au moyen de deux tuyauteries de 50 mwm.
Compte tenu de la quantité de sulfure rejetée, il semble y avoir un
large excédent de moyens et de consommation électrique sur ce poste

Les eaux rejoignent ensuite par pompage le bassin d'homogénéisation.

Le second réseau de collecteur chargé de récupérer les eaux de tannage
et de teinture, aboutit a 1'extérieur de 1'usine sur une succession de
deux grilles & barreaux & nettoyage manuel puis dans un bassin
d'homogénéisation de 300 m' dont la hauteur d'eau utile maximum est de
2,5 m. Un dégrilleur raclé devrait étre installé sur le second réseau.

Le bassin d'homogénéisation est équipé de quatre aérateurs agitateurs

fixes dont 1'efficacité sers faible en cas de niveau d'eau minimum.

Aujourd'hui les eaux transitent en homogénéisation puis rejoignent le
réseau de 1'ONAS.

La suite du traitement, non encore en service, comprend :

- Un bassin de coagulation floculation de 3 a 4 m’.

- Quatre cellules de flottation (1'une de 2 n’ et les autres de 1,6 m’)
11 faut noter que les équipements sont installés en série et non pas en
paralléle. Par ailleurs ce sont des matériels utilisés pour clarifier
les eaux d'extraction de minerais et, & priori, ils semblent assez mal
adaptés de par leur configuration, au traitement d'effluents de
tannerie. Néanmoins seul un essai réel peut confirmer ou infirmer cette
hypothése.

- Les boues flottées, récupérées dans un bassin de 20 m’ environ n'ont
d'autre exutoire qu'un tamis cylindrique positionné & coté du bassin

pais non installé. En fait rien n'est encore prévu pour les boues qui
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représentent un volume de 15 a 20 m® par jour aprés décantation ou
flottation et qu'il sera nécessaire de deshydrater par des moyens
mécaniques (filtre presse, presse a bande, ou centrifugeuse).

Le matériel mis en place, récupéré a bas prix ne seable pas avoir éte
choisi selon un schéma trés logique et dans 1'objectif d'un

fonctionnement satisfaisant.

CONCLUSIONS

Malgré quelques bonnes idées de la direction de 1'entreprise, le projet
d'ensemble de 1'installation d'épuration reste plutdt flou et les
chances de succés d'un fonctionnement satisfaisant assez minces.

De nombreux points doivent étre revus et modifiés et 1'installation de
flottation ne devrait pas contribuer & la bonne marche de 1'épuration
physico-chimique. MF engineering dispose de solutions de recyclage pour
cette filiére de traitement mais il est dommage de ne pas avoir mis en
place et suivi un schéma de traitement logique dés le début des travaux.
I1 est absolument nécessaire d'installer un systéme de deshydratation
mécanique pour les boues car des lits de séchage nécessiteraient a

priori une surface de 1200 a 1500 m? trés couteuse en main d'oeuvre.
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Entreprise N° 9

TANNERIE EL JOULOUD

OUCHTATA
9012 NEFZA
Bureau & TUNIS : Avenue du 3 Aodt 1903
1009 - OUARDIA
Tél NEFZA: 08/63398 et 63399 - TUNIS: 01/390132 et 390260

P.D.G. : M. HASSANI
Directeur Général Adjoint : M. Malek KHELIL

Nombre d'emplois de 1'usine : 86 personnes
Horaires de travail : 8 h - 12 h et 13 h -~ 17 h 30 en hiver et 7 h ~

14 h en été sur 5 jours par semaine

PRODUCTION

L'usine d'EL JOULOUD est arretée depuis la fin de 1'année 1990. Elle a
fonctionné en 1990 & un rythme trés réduit et, depuis sa créationm, n'a
jamais dépassé un traitement moyen de 6 T/j de peaux de bovins, soit la
production de 12.000 p?/j de fleur et de croiite.

Aujourd'hui 1'usine est & vendre et sa situation a 150 km au nord-ouest
de TUNIS ne facilite pas les approvisionnements.

Néanmoins 1'usine est moderne, bien équipée et tout a fait capable de
traiter 12 Tonnes/jour de peaux de bovins, la capacité pour laquelle

1'usine a été congue.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

I1 n'a pas été possible de retrouver des analyses récentes des rejets
de 1'usine mais 11 est possible de les évaluer ainsi sur 1a base de
12 T/)}.
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- Volume : 500 m’/j
- DCO : 2760 kg/j solt ......... 5520 mg/1
- DBOS : 900 kg/j soit ......... 1800 mg/1
- MES : 1680 kg/j solt ......... 3360 mg/1
- Sulfure : 45 kg/j soit ......... 90 mg/1l
- Chrome : 50 kg/j soit ......... 100 mg/1

Les quantités de produits chimiques mis en oeuvre sont les suivantes :
- 360 kg/j de sulfure de sodium technique

- 960 kg/j de sulfate de chrome a 25 % Cr203
- 100 a 120 kg/j de solvants (pour le finissage)

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

Les peaux de bovins sont traitées par unité de six tonnes dans deux
mixers inox CHALLENGE pour les opérations de riviére.

Les bains de 200 % sont prélevés directement dans 1'appareil et envoyeés
a 1'égout par pompage. Ainsi il serait parfaitement possible, & peu de
frais, d'envisager un recyclage des bains de pelannage. Quatre foulons
sont utilisés en tannage pour traiter chacun 3 tonnes de peaux en
tripes et six foulons de teinture permettent le traitement de 500 kg de
cuir dérayeé.

I, écharnage RIZZI est équipée d'un manipulateur de peaux et d'une pompe
BMD pour évacuer les carcasses.

L'atelier de 1'usine, établi sur 5400 m? (180 m de longueur sur 30 m de
largeur sans pilier) est clair, spacieux et bien aménagé et les
matériels (Italiens pour la plupart) sont de bonne qualité. Seules les
deux chaines de pistolettage ont été detruites par un incendie et

seront donc a changer.

EVACUATION DES EAUX USEES

Un collecteur rassemble 1les effluents récupérés a la teinture, au
tannage et & la riviére puis il les dirige & 1'extérieur des ateliers

vers une fosse de relevage de 40 m’ équipée d'une pompe immergée.
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Les bains passent sur un tamis rotatif IDRONOVA, puis alimentent umn
bassin d'homogénéisation de 500 m' équipée d'un systéme d'aération avec
deux lignes de distribution d'air surpressé aboutissant & deux séries
de diffuseurs poreux placés en fond de bassin.

Travaillant & un niveau variable le bassin est également alimenté en
solution de sulfate de manganése. Les rejets, pompés & un rythme
continu, sont successivement neutralisés dans une bache de 5 m»’ environ
a 1'aide d'acide sulfurique et de chaux puis coagulés au sulfate
d'alumine et floculés a 1'aide de polyelectrolyte.

Les rejets ainsi traités sont dirigés sur deux décanteurs verticaux en
stratifié polyester de la firme IDRONOVA. Aprés décantation, les
effluents traités rejoignent un oued en direction de la mer.

Les boues collectées dans les deux décanteurs sont récupérées dans une

cuve de 50 m’ environ puis épandues a proximité de 1'usine.

Méme si 1'installation n'a pas fonctionné de maniére trés intensive
depuis sa réalisation en 1984, clle doit étre capable d'assurer un

rendement d'épuration correct.

Les seules réserves sont & mettre :

- sur 1'absence d'un dégrillage général avant le poste de relevage.

- sur la présence d'une seule pompe a chaque poste de relevage, ce qui
n'est pas un gage de sécurite.

- sur 1'utilisation de diffuseurs poreux en homogénéisation qui devrait
imposer une marche continue de 1'aération pour éviter les colmatages.

- sur 1'absence de lits de séchage équipés de maniére rationelle. I1
sera peut étre nécessaire de prévoir la mise en place d'un poste de
déshydratation mécanique de boues si 1'usine repart sur sa capacité

nominale.

On peut estimer le rendement de 1'installation IDRONOVA ainsi mise en

place aux valeurs suivantes :

- DCO : 65 % d'élimination
- DBOS : 70 % d'élimination
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- MES . 90 % d'élimination
- Sulfure : 98 % d'élimination
- Chrome : 98 % d'élimination

Ces rendements conduisent aux concentrations résiduelles suivantes :

- Volume : 500 m’/j
- DCO : 1930 mg/!}
- DBO5S : 540 mg/1

Sulfure : < 1,8 mg/l
Chrome : <2 mg/l

Les autorités souhaitent que soit complété le traitement ainsi mis en

plece par une phase biologique et, compte tenu des caractéristiques de

1'effluent, la meilleure solution technique consisterait a créer un

lagunage aéré.

I! aurait pour caractéristiques primcipales :

* Volume : environ 5000 m’
* Surface du plan d'eau : 2500 m?

* Aération par 4 turbines flottantes de 4 kW unitaire

Les bassins seraient réalisés en pleine terre selon deux lignes

paralliles pour permettre le curage de 1'un des bassins (avec une

fréquence en moyenne de 7 ans entre deux nettoyages).

Ce traitement biologique conduirait aux rendements d'élimination

suivants :
- DCO : 60 ¥ solt ......... 385 mg/1 en sortie
- DBOS : 85 % soit ......... 80 mg/1 en sortie
- MES : 80 ¥ soit ......... 67 mg/1 en sortie

Sulfure : < 1 mg/l

Chrome : < 1 mg/l

Cos valeurs résiduelles correspondent & une trés bonne qualite

traitement puisque globalement on élimine :

de
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' - 93 % de la DCO
- 95,5 X de la DBO5S
l - 98 X des MES
- 99 X du sulfure et du chrome b
) ‘ En 1'absence d'effluents domestiques et compte tenu des caracté-
ristiques des rejets, la solution préconisée est la plus logique et i
l surtout la seule qui ait des chances de fonctionner en permanence.
: i
CONCLUSIONS
- l L'usine EL JOULOUD représente un investissement trés important qu'il
serait dommageable de ne pas utiliser a pleine capacité, d'autant que
I le matériel est de bonne qualité. Par ailleurs 1la station
physico-chimique en place doit fonctionner de maniére correcte si
. l quelques améliorations lui sont apportées. '
La mise en place d'un traitement biclogique secondaire, demandé par les
\ l autorités, ne peut se faire que sous la forme d'un lagunage aéré,
adapté a la situation de 1'usine et ayant toutes les chances d'assurer
une épuration réguliére et de bonne qualité méme si les normes de rejet
' . ' l ne sont pas tout a fait atteintes.
N 11 conviendrait également de prévoir la mise en place d'un recyclage des
‘ ' pelains, adapté au matériel existant. Des essais de diminution des
v A ' rejets de chrome seront également & conduire dans le cadre du
' redémarrage de 1'entreprise. .
|
|
|
|
I
i
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l Entreprise N° 10
' SOCIETE SAHELIENNE DU CUIR S
SO.SA.CUIR i
) 59, Route de la Gare. 4070 M'SAKEN
Tél : 03/59847 - Bureau TUNIS : 01/254195 §
l - Directeur : M. Mohamed Ezzedine MOUSSA
- Chef de Fabrication : M. Salah BCHIR
l - Nowbre d'emplois de 1'usine : 60 personnes
- Horaires de travail : de 7 h a 14 h, 5 jours par semaine et de 7 h
4 12 h le samedi
l Pendant les mois de juillet et aovt : de 6 h a 13 h
PRODUCTION
l - Fabrication de 1000 peaux/jour en moyenne avec un maximum de 2000
l peaux/ jour au printemps, pendant 3 mois.
\\.\ - Les peaux traitées sont & 65 % des moutons de 6 p? (1,5 kg en tripes)
\\ L 4
l en moyenne et & 35 % des chévres de 4 p? (1 kg en tripes) en moyenne.
l
Co
' CARACTERISTIQUES DES REJETS
l 80 m’/j en moyenne avec des pointes de 160 m’ pendant la période
d'activité maximum.
I Une évaluation des rejets a été proprsée par la Société E.S.I. chargée
de 1'étude d'assainissement. ’
' Les valeurs prises en compte sersient les suivantes pour 1000
peaux/jour :
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- DCO de 2000 & 3000 mg/1
DBO5 de 800 a 1600 mg/1l
- MES de 2000 a 4000 mg/1
Chrome de 10 & 200 mg/1
Na2S de 100 & 180 mg/l

sur base d'un rejet compris entre 125 et 200 m’/j.

Ces valeurs apparaissent correctes, sauf pour la DCO qui semble

sous-estimée et nécessite un réajustement (de 2500 a 5000 mg/1).

* Produits utilisés (pour 1000 peaux)

- sulfure de sodium ....... 100 Kg/j environ
- sulfate de chrome ....... 54 Kg/j de Baychrom F

- solvant : pétrole (kéroséne) a raison de 120 litres par jour.

La valeur indiquée pour les sels de chrome (tannage avec du Baychrom F
a raison de 4 % sur le poids tripes) semble singuliérement faible.
Malgré cela, il reste de 4 & 5 g/l dans le bain résiduaire et le cuir

semble résister a 1'eau bouillante.

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

La Société Sahélienne du Cuir dispose de deux ateliers humides
principaux.

Dans le premier, équipé de cuves de 4000 litres (7 cuves au total) 1'on
réalise les opérations de trempe par passe de 250 peaux.

Le second atelier, plus vaste, est utilisé pour les opérations de
pelanage, tannage et teinture. Il est équipé de 8 coudreuses de pelain
de 3 m’, et de deux foulons de pelanage pour les chévres, chargé chacun
avec 1000 peaux de chévres (1 Tonne envirorn).

Le tannage est réalisé dans trois foulons de 2,5 m de diamétre et 1,5 m

de longueur (3,5 m® utiles) capables de traiter 700 peaux.

*\
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La teinture, réalisee dans deux foulons de 3,5 m’, met en oeuvre soit
600 kg de moutons en wet-blue (600 peaux environ) soit 300 Kg de stain
pour le vétement (1000 peaux environ) soit 300 kg de chévres en

wet-blue (600 & 700 peaux).

Le matériel de fabrication est relativement récent et de bonne qualite.

Malgré un tannage reéealisé avec de faibles quantités de chrome, 1l
semble que la tannerie soit trés réticente pour poursuivre dans la voie
des technologies propres et n'envisage pas de recyclage en pelain. Une
modification de la technique du dégraissage serait néanmoins possible

pour éviter de faire appel a des solvants.

EVACUATION DES EAUX USEES

Aujourd'hui un résesu de collecte récupere les effluents de deux
ateliers humides et les dirige a 1'extérieur de 1'usine sur un
collecteur urbain non équipé de traitement.

La place disponible dans 1'enceinte de 1'usine étant trop faible pour
envisager 1'implantation d'une unité de traitement des effluents, le
transfert de 1'usine a été envisagé.

Aujourd'hui deux possibilités d'implantation existent, 1'une au sud de
SOUSSE, 1'autre a M'SAKEN a proximité de la station ONAS.

Ce transfert pourrait intervenir dans un délai de 18 mois avec une mise
en route progressive de la nouvelle unité. Par ailleurs la Société
Sahélienne du Cuir envisage de mettre en place une nouvelle fabrication
de 2 T/j de bains.

Tout cela conduit a définir de nouvelles bases de traitement qui

pourraient étre les suivantes :

Fatrication d'un maximum de 2000 peaux/jour soit 1350 moutons et
650 chévres.
Fabrication de 2 T/j de peaux de bovins.

L ake KD as Y
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- Volume ;250 m?/J
- CDO : 1122 Kg/j soit ......... 4500 =g/l
- DBOS : 350 Kg/j soit ......... 1409 mg/1
- MES : 655 Kg/j soit ......... 2620 mg/1
- Sulfure S-- : 29 Kg/f soit ......... 116 mg/1
- Chrome Cr3+ : 14 Kg/j soit ......... 56 mg/1

La mise en service de la nouvelle unité devrait permettre de séparer
totalement les bains de pelanage soit pour un traitement sélectif, soit
pour un recyclage a mettre en place pour les bovins. Les rejets de
chrome pourraient étre améliorés avec des équipements de tannage plus
performants. Une collecte sélective des bains est de toute facon a

prévoir afin de séparer les flux de chrome des autres rejets.
L'installation d'un traitement des eaux reésiduaires, basé sur un
principe physico-chimique, devrait comprendre les principaux postes

suivants :

Un bassin de désulfuration de 50 m’ environ précéde d'un dégrillage

Un circuit de collecte et de traitement sélectif des rejets de chrome

]

Un dégrillage général mécanique & 5 mm

[}

Un bassin d'homogénéisation aéré de 250 m’

Une chaine de neutralisation, coagulation et floculation

- Un poste de décantation de 50 m’ (25 m?) ou une unité de flottation
de 6 m? de surface

- Un stockage épaississement des boues

- Un équipement de déshydration mécanique des boues par presse a bande
d'une largeur de 1 m environ.

Les boues obtenues sur une telle installation devraient représenter

environ 3 m’ par jour & 20-22 % de matiéres séches.

Les =ffluents seraient épurés selon les niveaux suivants :

- 70 % sur la DCO soit ......... 1350 mg/1 en sortie
- 75 % sur la DBOS soit ........ 350 mg/1 en sortie
- 90 % sur les MES sofit ........ 260 mg/1 en sortie
- 99 ¥ sur les sulfures soit ... < 1,5 mg/]l en sortie
- 98 ¥ sur le chrome soit ...... < 1 mg/l en sortie

Len sdutTed I8
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Dans 1'attente de la mise en route de cette nouvelle unité, prévue dans
18 mois, il est nécessaire que 1'entreprise mette a profit ce delai
pour remplacer les solvants de dégraissage par des émulgateurs moins
toxiques. Par ailleurs des essais de recyclage de pelain pourraient
atre conduits sur des quantités limitées afin d'observer, de maniere
industriellle, tous les paramétres du processus, et cela sans ideées

précongues.

CONCLUSIONS

L'entreprise a les moyens techniques et financiers de realiser le
programme prévu avec une nouvelle implantation de 1'unité de
fabrication de cuir.

Devant le délai restant a courir, il est nécessaire de réaliser wun
maximum d'essais de technologies propres afin de minimiser les coiits de
fonctionnement de la station d'épuration.

Compte tenu des locaux actuels, une implantation d'un traitement
d'épuration apparait trés délicate et necessiterait des investissements

trés importants par rapport a 1'objectif a atteindre.

I1 convient donc que 1'industriel s'engage a respecter les délais
prévus, largements suffisants pour transférer 1'ensemble de la
fabrication dans des locaux mieux adaptés et permettant un

assainissement optimal.

-

T -
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Entreprise N° 11

ORHAN LEDER SARL

Usine & MENZEL-HAYET
Bureaux : rue des Orangers
4000 KHEZAMA - SOUSSE
Tel : Usine 03.87484 - Bureaux : 03.43082 et 26433

Gérant : M. Belakhal BEN AISSA
Directeur Technique : M. Ramazan ATKAYA

Nombre d'emplois de 1'usine : 50 personnes
Horaires de travail : 8 ha 12 h - 13 h & 16 h sur 5 jours et 8 h -
13 h le samedi

PRODUCTION
* gctuelle : 1200 peaux/jour dont en moyenne :
1000 pesux de moutons pour vétements

200 peaunx de cheévres pour velours

* capacité maximum : 2000 peaux/jour

CARACTERISTIQUES DES REJETS

Le volume des rejets est estimé a 60 m'/jour mais aucure analyse

n'existe. On peut cependant évaluer 1la pollution selon le schéma

suivant :
- Volume : 60 m*/]
- DCO : 288 Rg/j soft .......... 4800 mg/1
- DBO5 : 90 Kg/) soit .......... 1500 mg/1
- MES : 162 KRg/J soit .......... 2700 mg/1
- Sulfures S-- : 1 Kg/j soit .......... 17 mg/1
- Chrome Crl+ : 7 Kg/j soit .......... 115 mg/1

Llan deantias A9
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Les valeurs relativement faibles prises en compte sont dues au

recyclage des pelains et a leur réutilisation en fabrication.

Produits utiliseés :

—‘ g - [ -
itasr i A

- Sulfure de sodjum ........ 75 Kg/)
- Chaux hydretée ........... 150 Kg/} $
- Sulfate de chrome ........ 150 Kg/}
- Solvants : RINOL STE ..... 60 Kg/}

MATERIEL UTILISE ET PROCEDE DE TRAITEMENT

- I N e ——

L'atelier ou s'effectue 1'essentiel du travail humide est eéquipé de

trois ccudreuses basculantes utilisées pour la trempe des peaux de

moutons. Aprés enchaucenage et délainage a la main, les peaux sont

pelanées dans 9 coudreuses en béton dans lesquelles les bains sont

réutilisés, seules les pesux etant videes.

Aprés écharnage les peaux sont tannées dans deux foulons en bois,

stockées sur bleu, essorées puis reprises en teinture dans deux foulonms

de méme taille que ceux de tannage.

On peut noter la séparation par une murette de 20 ca de hauteur environ

des aires d'égouttage des différents foulons.

Juxtaposé a 1'atelier de riviere-tannage se trouve un atelfer de

corroyage puis, plus loin, un atelier de finissage. Le matériel est

relativement récent et d'origine TURQUE puisque 1'usine est sous

direction TURQUE et emploie 12 personnes de ce pays.

EVACUATION DES EAUX USEES

Les eaux usées de 1'usine sont collectées sur deux circuits paralléles
Un circuit interne pour récupérer les eaux d'essorage, de stockage bleu
et de ringage sur pelain et un circuit externe & 1'atelier pour la

récupération des bains de trempe, de teinture et de tannage.

1




Ces deux circuits se rejoignent & 1'extérieur des 4&teliers et

aboutissent aprés une grille de protection dans un bassin en béton de

mémes dimensions.

-

l 4 x 10 m d'une profondeur utile de 1,5 m suivi d'un second bassin de
1 Ces bassins sont vidés tous les jours par un camion citerne (7 a 10

voyages par jour) qui va déverser les eaux ainsi collectées dans une

e sdeaeifing S0

lagune située & quelques kilométres de 1'usine.

L'absence d'exutoire possible pour les effluents de 1'usine et la forte
concentration des eaux rejetées ont conduit 1'entreprise & utiliser ce
processus. Méme si une autorisation municipale de déversement a été
- accordée, il ne semble pas possible de pcursuivre dans cette voie tres '
longtemps sans améliorer trés nettement les conditions d'évacuation des

eaux d'autant plus qu'un bassin en terre juxtaposé aux deux bassins en

béton regoit également des eaux usees et risque d'etre a l'origine, a
g

terme, d'une possible pollution de la nappe phreéatique.

Deux solutions s'imposent :

- La premiére vise au déplacement de 1'usine dans une zone wmieux

adaptée aux rejets d'effluents et equipce d'un réseau d‘assainissement.

Wt

N - La seconde consiste a mettre en place des équipements de traitement

physico-chimique et biologique permettant d'obtenir une qualité d'esu

compatible avec un rejet dans le milieu naturel.
Les deux bassins existants seraient alors réutilisés en désulfuration
et homogénéisation et les équipements complémentaires suivants
installés (sur la base d'un rejet de 100 m’/j):

* un poste de coagulation-floculation

# un décanteur vertical cylindro-conique de 20 m’ et 3,5 m de

diametre

* un bassin de lagunage aéré, de 1000 m’ environ équipé de 2

aérateurs de 2 kW.




* des lits de séchage de boues sur une surface approximative de
500 m? pour permettre la déshydratation de la boue sur une

hauteur de 35 cm en 20 jours environ

De maniére a éviter au maximum la contamination par le chrome de la

ST PV

boue récupérée, une séparation des rejets de tannage serait réalisee
sur les deux foulons. Les bains collectés seraient alors reéutilisés
aprés tamisage et analyse. Si la concentration résiduaire ne justifie
pas le recyclage, un traitement sélectif de précipitation serait mis en

oeuvre.

Les effluents ayant subi le traitement physico-chimique et le
traitement biologique seront soit transférés par citerne et rejetés en
wilieu naturel, soit utilisés, aprés essais, pour 1'irrigation des

vergers (oliviers) situés a proximité de 1'usine.

Ce traitement devrait conduire aux rendements d'élimination suivants :

90 % sur la DCO soit ......... 480 mg/1 en sortie
- 95 % sur la DBO5 soit ........ 45 mg/1 en sortie
- 97 % sur les MES soit ........ 80 mg/1 en sortie

99 % sur le chrome soit ...... 1 mg/1 en sortie

CONCLUSIONS

La situation de cette usine, sans exutoire possible, est trés délicate.
Malgré les technologies propres mise en place (volume d’'eau faible et
recyclage de pelains) les rejets représentent une pollution importante

en direction du milieu naturel.

N -
l - 99 ¥ sur le sulfure soit ..... 1 mg/1 en sortie
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Un déplacement de 1'unité dans une zone plus propice semble 1la
l meilleure solution mais il serait possible également, au prix d'un
certain nombre d'équipements, de mettre en place une épuration adaptée
‘ et efficace permettant éventuellement une utilisation de 1'eau
résiduaire en irrigation de vergers. '
Une étude d'épuration serait en cours de réalisation par la Société ESI i
1 de SOUSSE (M. HEDI). .
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Entreprise N° 12

TANNERIE ABDELMOULA

PPTSRWING. . PV RN

Zone Industrielle BP 34
3080 JEBENIANA
T&1l : 04.80095

Directeur gérant : M. Najib ABDELMOULA

Nombre d'emplois de 1'usine : 23 personnes
Horaires de travail : 8 h - 12 h et 13 h - 16 h sur 5 jours avec 8 h
13 h le samedi

Y
.

h . . l * Mise en fabrication de 250 petites peaux/jour soit :

PRODUCTION

80 ¥ (200 peaux) de moutons (5 p’ et 1,5 Kg en tripes) et
20 % (50 peaux) de chévres (& p? et 1 Kg en tripes)

W
N

Trés rarement quelques bovins sont traites.

* La capacité de production pourrait augmenter avec 1" achat de

foulons.

Objectif & moyen terme : 1000 peaux/jour avec un volume de

rejet de 100 m®/jour.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

Le projet de traitement élaboré par l1a Société GIC Tunisie ne fait
apparaitre que quelques résultats ponctuels d'analyses de rejets. Les

valeurs indiquées sont les suivantes :

I. \




- rejet teinture :

- pH e 6,2
S o S 5247 mg/1
S DBOS e 2900 mg/1 ‘;
.. = MES ittt 194 mg/1 §
- Matiéres décantables ...... 7 ml/]
- Chlorures .........c.cccno.n 2787 mg/1 :

Cependant, compte tenu des fabrications wises en oeuvre, on peut
estimer la qualité des rejets aux valeurs suivantes, pour le traitement

de 250 peaux/jour :

- Volume : 25 m?/}

- DCO : 81 Kg/j solt ..... 3240 mg/1

- DBO5 : 26 Kg/j soit ..... 1040 mg/1

- MES : 49 Kg/j soit ..... 1960 mg/1

- Sulfure S-- : 2,5 Kg/§ soit ..... 100 mg/1 ;
- Chrome Cr3+ : 3 Kg/j soit ..... 120 mg/1

Les produits utilisés sont les suivants : (sur la base d'un traitement
de 250 peaux/j).

€§§ - Sulfure de sodium ......... 10 Kg/}
- Chaux hydratée ............ 62 Kg/j

A - - Pétrole (kérosene) ........ 7 Kg/§
- Sels de chrome ............ 25 Kg/J

I1 convient cependant de baser le projet d'assainissement sur un

traitement de 1000 peaux/jour soit :

- VOlUME ...ovvvvrcrnnoenns 100 m*/}§
S DCO e 324 Kg/}
“DBO5S ....iniiiire e 104 Kg/J
“MES ... 196 Kg/J
- Sulfure S-- ......... ... 10 Kg/}
- Chrome Cr3+ ............. 12 Kg/}




MATERIELS UTILISES ET PROCEDE DE TRAITEMENT

L'atelier est équipé avec 3 foulons dont deux sont utilisés en riviére
et tannage pour traiter des lots de 1000 peaux. Un foulon de teinture
de tuille plus petite existe également dans 1'atelier. Une écharneuse,
une essoreuse et une dérayeuse compléteat 1'équipement humide.

Si les technologies propres ne sont pas utilisées dans 1'atelier, la
direction cherche a s'informer sur toutes les possibilités de réduction
de la pollution & la source et envisage d'abandonner 1'utilisation des
solvants.

Le matériel existant ne permet néanmoins pas de production en grande
quantité, mais la recherche d'une certaine qualité de fabrication

devrait conduire cette entreprise a se déevelopper.

EVACUATION DES EAUX USEES

Les eaux, récupérées par un collecteur unique, transitent dans deux
bassins de décantation avant de rejoindre une lagune d'épandage d'une
surface approximative de 500 m? environ.

Devant cette situation assez critique et dans 1'attente d'un réseau
d'assainissement prévu pour la fin 92 - début 1993, la tannerie a
demandé une étude a la Societé GIC Tunisie (6 rue Commandant Bejaoui -
MENZAH V - Tél : 236.518).

Le projet établi ne correspond pas tout a fait a 1'objectif puisqu'il
comporte des équipements inutiles (dessableur, dégraisseur) un
décanteur de trop faible surface, une lagune facultative sans aération
artificielle de 1000 m? et un bassin d'homogénéisation de 20 m’

seuler-nt.

La solution de traitement proposée a M. ABDELMOULA comprend les postes

suivants :

- un dégrillage général (barreaux espacés de 6 mm)

- un bassin tampon de 100 m’ aéré par deux aeérateurs immergés de 2 kW

y
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- une chaine de coagulation floculation avec sulfate ferreux et
polyelectrolyte

- un décanteur de 20 m’ (diamétre 3,5 m)

- une surface de lits de séchage de 400 m’

- un lagunage aéré de 550 m® équipé d'un aérateur flottant de 2 kW

La mise en place rapide de cette installation pourrait intervenir dans
un délai de 6 mois & 1 an sachant que M. ABDELMOULA n'est pas du tout
intéressé par un regroupement d'usine et que la wmunicipalité ne
souhaite pas 1'implantation de nouvelles tanneries a proximité.

Dans 1'attente du collecteur de 1'ONAS, ce traitement apparait tout a
fait adspte.

CONCLUSIONS

Cctte petite entreprise réalise une fabrication de bonne qualité et
entend la développer. Le collecteur de 1'ONAS ne sera mis en place que
dans 18 mois & 2 ans et par conséquent, i1 est indispensable de
commencer la mise en place d'un traitement physico-chimique et
biologique le plus tot possible car les conditions de rejet de cette
entreprise risquent d'étre particuiiérement dommageables  pour

1' environnemsent.
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Route de Gabés

Directeur Technique :

Horaires de travail :

PRODUCTION

SOCIETE MODERNE
DE CUIRS ET PEAUX

P.D.G. : M. Mongi BEN ARAB
M. Hamadi BEN ARAB
Nombre d'emplois de 1'usine :

et 7 h

- Piste Sidi Salem

3003 SFAX
Tél.: (04)41208
Fax : (04)46286

40 peronnes

7 h 30 - 14 h 30 avec 20 mn d'arrét

Entreprise n° 13

- 14 h en été sur six jours par semaine

Seconde équipe sur les machines 1'aprés-midi

- Moyenne de 800 peaux/jour (90 % moutons et 10 % chévres) ou 1 160 kg

tripes/jour

- Capacité maximum de 1 200 peaux/jour ou 1 740 kg de peaux en tripes

par jour

CARACTERISTIQUES DES REJETS

En 1'absence d'analyses

possible d'évaluer les rejets selon le schéma suivant :

1 000 peaux/jour (900 moutons et 100 chévres)

Volume d'eau
DCo

DBOS

MES

Sulfure S

Chrome Cr3+

: 120
: 336
: 108
: 204

9,

6

m’/}
kg/j,
kg/§,
kg/}§,
5 kg/),
kg/J§,

soit 2 800 mg/1
soit 900 mg/]
soit 1 700 mg/1
soit 80 mg/1
sofit 50 mg/1

pollution pour cette entreprise, {1 est




MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE_TRAITEMENT

La SMCP est é~uipée de deux coudreuses de trempe pour 400 pesux séches

et de trois foulons utilisés pour la trempe des peaux salces.

Aprés enchaux et délainage, les peaux sont mises en pelain dans deux
coudreuses béton. Aprés écharnage interviennent les opérations de
ringage, dechaulage, confit, dégraissage, picklage et tannage dans ceux
foulons de 900 a 1 000 peaux. La teinture est réalisée dans trois

foulons.

Les deux coudreuses de pelain et les huit foulons sont situés dans le

mome atelier de 400 m? environ.

Si des technologies propres ont éte déja essayées, principalement avec
le recyclage du chrome et la récupération des solvants, aucune n'a pu
étre mise en place du fait de 1'exigiiité des locaux de la tannerie. En
effet, sur 2 500 m? de terrain, 1 800 m? sont déja construits, le reste

atant occupé par des cours intérieures difficilement aménagesbles.

Monsieur BEN ARAB vient donc d'acheter une ancienne mégisserie de la
zone {ndustrielle de SFAX, 1la SOTUPIC, ol seront transférées les
activités de la SMCP. Cette usine a une surface couverte de 2 500 m?

(atelier de 82 x 30 m) et est déja équipée de nombreux matériels :

- 3 coudrenses plastiques basculantes de 15 000 1
- 10 coudreuses béton de 10 000 1

foulons de tannage

machine a sabrer les peaux lainées

echarneuses

et N W W

enchauceneuse

Des emplacements sont tout-a-fait disponibles pour mettre en place des
technologies propres et une installation de traitement des eaux

résiduaires par vole physico-chimique.

.
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Compte tenu de cette nouvelle implantation, la base de

en compte sera de 2 500 peaux/j a la fin de la montée

1’ entreprise.

2 500 pesux/jour (2 250 moutons

- Volume d’eau = 300
- BCO = 840
- DBOS = 270
- MES = 510
- Sulfure S = 24
- Chrome Cr3+ = 15

et 250 chevres)

n'/j
kg/ i,
kg/j,
kg/J,
kg/j,
kg/i,

soit
soit
soit
soit
soit

2 8C0
900

1 700
80

50

calcul a prendre

en production de

mg/1
mg/l
mg/1
mg/1
mg/1

Pour ne pas sugmenter les quantités d'eau consommée et diminuer ainsi

la pollution brute évacuée par 1'atelier,

suivantes seront mises en place :

- Recyclage des eaux de sabrage

les technologies propres

- Récupération des bains de dégraissage au solvant

- Recyclage des bains de tannage

Sur une base de consommation de 30 m’/h, les équipements & mettre en

place serafent les suivants :

- A la sortie de la sabreuse, un collecteur d’évacuation vers

1'extérieur de 1'usine

- Une fosse de collecte de 10 m® utiles (2 x 2 x 3 m de

profondeur).

- Une pompe de relevage de 30 m’/h a &4 m.

- Un tamis gravitaire de 60 cm de large avec écartement entre

barreaux de 1 mm.

- Une fosse de récupération d'esu tamisée de 10 m*® utiles (2 x 2

x 3 @ de profondeur).

)
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- Pompe de recyclage de 30 m’/h a4 10 m alimentant ls sabreuse.

- Contrdle de niveau sur les deux fosses de récupération.

Une addition d'antiseptique sera faite pendant la saison chaude.

Récupératicn des bains de dégraissage au solvant

Sur la base d'une consommation de 250 1 de pétrole par jour, les

équipements & mettre en place seraient les suivants :

Equipements de trois foulons de tannage avec des goulottes de

collecte.

Création a 1'arriére des foulons d'un caniveau d'évacuation.

Création d'une fosse de collecte de 5 m' utiles (1,5 x 2 x 2 m

de profondeur).

Powpe de relevage de 5 m’/h @ 8 m (pompe type MOINEAU).

]

Cuve de séparation décantation de 15 000 litres de forme

cylindrique conique (en polyester).

Aprés évacuation de la phase aqueuse, la phase solvant sera remise en

fiits et cédée a un récuparateur pour régénération.
Recyclage des bains de tannage

Si 1'on évalue a 15 kg/j la quantité de chrome rejetée (exprimée en

Cr3+), les équipements de recyclage seraient les suivants :

- Création d'un caniveau d'évacuation spécifique aux bains de

tannage A& partir de la goulotte de collecte.

-
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- Création d'une fosse de collecte de 3 m’ utiles (1,5 x1,5x 2 m®

de profondeur totale).

- Pompe de relevage de 5 m’/h a@ 8 m (pompe type MOINEAU).

- Tamis gravitaire inox de 60 cm de large avec ecartement entre

barreanx de 0,5 anm.

- Cuve de stockage de 5 000 litres.

- Pompe de recyclage inox (20 m’/h a 5 m) alimentant les foulons

de tannage au moyen d'un jeu de vannes.

EVACUATION DES EAUX USEES

L'usine actuelle de la SMCP dirige ses rejets sur un oued ou s'écoulent
également les effluents d'autres usines du secteur. La place disponible
étant nettement trop faible et le transfert d*activite étant déja
lancé, i1 nous semble totalement inutile de chercher a équiper

1’ ancienne usine.

La nouvelle usine de la zone industrielle serait donc aménagée avec les

postes de traitement suivants :

- Un dégrillage général placé sur le circuit des eaux résiduaires,
a drofte de 1'entrée principale de 1'usine (dégrillage avec tdle
perforée a8 5 mm avec brosses de raclage ou dégrillage a chaine
(AQUAGUARD & 6 mm).

- Un poste de relevage pour 1'ensemble des eaux, équipé de deux
pompes (une en secours) de 75 m’/h & 7,5 m dans une fosse de 18 m?

utiles (3 x 3 m x 2,5 m de profondeur totale).

- Une tuyauterie de refoulement sur 50 m environm, diamétre 125 mm
en PVC.
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- Un bassin d'homogénéisation de 300 m?, soit 8 x 13 m (hauteur
totale 3,5 m, hauteur utile de 3 m). Ce bassin sera aéré par deux

aérateurs immergés de 5,5 kW (FLYGT ou ABS).

Cette aération assurera 1'élimination du sulfure residuaire.

- Une chaine de coagulation et floculation alimentée par deux

pompes de 30 m’/h 4 3 m (une en secours) avec :

* Une cuve de coagulation de 2,5 m’ avec agitation rapide

* Une cuve de stockage préparation de sulfate d'alumine
(400 g/m® d'effluent)

* Une cuve de floculation de 10 m® avec agitation lente

* Una cuve de stockage préparation de polyélectrolyte

(5 g/m® d'effluent) avec pompe de dosage.

- Un décanteur cylindro-conique horizontal raclé de 6 m de
diamétre et 2,2 m de hauteur d'eau moyenne (raclage des boues et des
flottants). Les eaux ainsi clarifiées rejoindront le collecteur de 1la

zone industrielle.

- Aprés transfert par pompage (10 m’/h) les boues seront stockées
dans deux bassins existants de 25 m’ utiles avant traitement de

déshydratation mécanique par presse a bande.

- Presse a bande de 1 m de large capable de déshydrater 100 kg de

mat iores saches a 1'heure (boues a 30 g/1, soit 17 m’/jour).

Ia quantité de boues produite aprés déshydratation sera de 2,5 m?/jour
a 20-22 % de matiéres séches.

Mame si 1a réalisation de cette station d'épuration risque de s'étaler
sur douze mois, 11 semble logique de prévoir, des aujourd'hui,
1' implantation rapide de 1'entreprise sur le site de la SOTUPIC, ou

pourront étre mises en place des technologies propres.
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Ce transfert pourrait avoir lieu dés la mise en place d'un dégrillage

et du poste de relevage.

Trois mwois plus tard devrait étre réalisé 1’ aménagement du recyclage
chrome, de la séparation des solvants et de 1'homogénéisation-
désul furation. Le sabrage ne se'a mis en service que lorsque les

équipements de recyclage seront opérationnels.

Enfin, 1la derniére étape, avec le traitement physico-chimique, 1a
décantation et le traitement des boues devrait étre en service six mois

aprés 1'homogénéisation au plus tard.

Le respect de ce calendrier conditionnerait la poursuite de 1'activité

de 1'entreprise.

Enfin, cette installation pourrait accueillir les effluents de deux ou
trois entreprises artisanales dans la mesure ~u leur volume est limite

et ne dépasse pas 10 m’ par jour.

CONCLUSIONS

Les locaux actuels de 1a SMCP sont inadaptés au traitement des
effluents. La nouvelle usine achetée par Monsieur BEN ARAB permet de
mettre en place des technologies propres et un traitement d'épuration

efficace.

Dans 1'attente de la mise en route compléte de 1'installation, 1A SMCP
devrait étre autorisée a exercer son activiteé actuelle dans les

nouveaux locaux, mieux adaptés et équipés d'un collecteur d'évacuation.

Le respect d'un calendrier de réalisation de la station d' épuration

conditionnerait la poursuite de 1'activité de 1'entreprise.

Devant les difficultés de regrouper plusieurs entreprises, la SMCP
accepterait dans son installation d'épuration les effluents en
provenance de deux ou trnis entreprises artisanales pour autant que les
volumes d'effluents ne dépassent pas quelques m’ par jour (10 au

maximum).

-
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Entreprise R° 14

SOCIETE TUNISIENKE
DE CHAMOISAGE

Route de Sidi Mansour, Km3
3003 SFAX
Tél : 04.32201 Fax : 04.96734

- P.D.G. : M. Mongi BEN ARAB
- Nombre d'emplois de 1'usine : 10 personnes
- Horaire de travail de 1'usine : 8 h & 15 h avec 20 en d'arrét sur )

6 jours par semaine.

PRODUCTION

Capacité maximum actuelle : 200 peaux par jour

- Type : Cuirots délainés a 1'échauffe en provenance de MAZAMET
(FRANCE)

Production de 200 peaux chamoisées par jour commercialisées par la

Société BOINOT a NIORT (FRANCE)

- Surface unitaire des peaux :
. de 4,5 & 5 p? en coupe libre

. de 3,75 a 4 p? en coupe normalisée

- Possibilités d'extension de la production avec 1'acquisition de

nouveaux équipements avec une capacité maximun de 700 peaux/j.

CARACTERISTIQUES DES REJETS

- 20 m’/jour avec un pH moyen compris entre 6,5 et 7,5
Aucune analyse n'est disponible mais les valeurs de rejet des

effluents de 1'entreprise peuvent étre évaluées A :

W
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- DCO : 65 Kg/j soit ........ 3250 mg/1
- DBO5 : 20 kg/j soit ........ 1000 mg/1
- MES : 246 Kg/i soit ........ 1200 mg/1

avant tout traitement d'épuration.

11 faut signaler 1'absence totale de rejet de sulfure de sodium et de
sels de chrome, compte tenu du procédé appliqué.
Aprés 1'épuration mise en place les valeurs des rejets adeis au

collecteur municipal de 1'ONAS, sont estimées ainsi :

- DCO : 39 Kg/j soit . ........ 1950 mg/1
- DBOS : 12 Kg/j soit ......... 600 mg/1
-MES : 6 kg/j soit ......... 300 mg/1

soit 235 équivalents-habitants

Produits chimiques utilisés :

Huiles de poisson pour le tannage : 25 Tonnes/an
Chaux : 6 T/an

Carbonate de soude : 5 T/an

Sel (chlorure de sodium) : 20 T/an

Acide sulfurique : 3 T/an

MATERIEL UTILISE ET PROCEDE DE TRAITEMENT

Les opérations de chamoisage réalisés a partit de cuircts comprennent

les phases suivantes :

- Reverdissage et pelanage en mixer avec de 1'eau, du carbonate de
soude, puis de la chaux

- Echarnage puis effleurage 4 1a machine

- Déchaulage et acidification en foulon

- Tannage en foulon a 1'huile de poisson avec des phases successives

d'oxydation & 1'air chaud et de refroidissement




- En fin d'opération, le résidu d'huile (le moellon) est récupére ;
I'émulsion est cassée a 1'aide d'acide sulfurique puis la graisse
récupérée pour une nouvelle phase opératoire.

- Les peaux sont ensuite dégraissées en foulon a 1'aide de carbonate de
soude

- Elle sont pressées, puis séchées avant les opérations mécaniques

d'assouplissement et de pongage.

I1 fsut noter que ce procédé est trés économe en eaux résidnaires grace
a 1'utilisation d'équipements modernes, dont les deux mixers de
reverdissage et de pelanage. En outre le procédé de tannage n'utilise
que trés peu d'eau et seulement pour les phases d'acidification et de

dégraissage.

Ce procédée ne fait appel ni au sulfure de sodium, puisque les peaux
sont déja épilées, ni aux sels de chrome (tannage & 1'huile), ni aux
solvants (dégraissage au carbonate de soude et absence de finissage).

Par ailleurs la récupération du moellon de chamoisage conduit & une

faible pollution résiduaire a ce stade.

EVACUATION DES EAUX USEES

Les eaux usées sont collectées dans 1'atelier humide aux moyen de deux
égouts dont 1'un permet la séparation et la récupération des bains
aprés tannage a 1'huile.

Ces deux égouts se réunissent a 1'extérieur de 1'usine et aboutissent a

une fosse de relevage d'un volume utile de 6 m’.

Une pompe de relevage commandée par une mesure de niveau permet
d'alimenter une série de bassins de décantation.

Ces sept bassins de 5 m? de volume unitaire ont une forme de fond de
type pyramidal, permettant de récupérer la boue déposée dans des

conditions satisfaisantes.

*\
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Ils sont suivis par un bassin de filtration sur graviers et les eaux
ainsi traitées, aprés un cheminement d'une cinquantaine de metres,
rejoignent le collecteur de 1'ONAS a 1'extérieur de 1'usine.

Les boues récupérées de maniére manuelle dans chaque bassin de
décantation sont déshydratées et séchées a proximité du bassin de

décantation.

Le traitement ainsi réalisé permet donc d'éliminer en moyenne :

- B0 ¥ des MES
- 40 X de la DCO
- 40 % de la DBOS

Compte tenu du faible volume rejeté, le traitement apparait donc tout a
fait satisfaisant et représente le meilleur compromis coiit-efficacite.

Les seules réserves concernent le procédé de collecte des boues dans
les bassins de décantation qui ne peut étre réalisé qu'a 1'arrét des
rejets de 1'usine.Il serait donc préférable de wmettrc en place un
systéme de pompage des fosses de décantation qui éviterait ainsi de
retirer des boues trop liquides et permettrait leur élimination

réguliére pendant la marche de 1'installation.

Par ailleurs, dans le cas d'une augmentation de capacité de 1'atelier,
{1 serait nécessaire de mettre en place un bassin tampon de 30 a 40 m?®,
équipé d'un systéme de mélange ou d'aération-mélange qui assurerait une

homogénéisation des rejets avant la décantatio..

La production, A terme, d'une quantité plus importante de boues
nécessitera également 1'aménagement d'une surface supplémentaire de
séchage qui pourrait étre éloignée des décanteurs, faciljtant ainsi

leur nettoyage.
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CONCLUSIONS

L'installation de traitement des effluents de la société SOTUCHAM, mise
en place avec le concours des Ets BOINOT a NIORT (FRANCE) qui disposent
du méme type d'équipement, semble tout a fait satisfaisante compte tenu

du volume des rejets de 1l'entreprise.

Le procédé utilisé, la non-toxicité des produits mis en oeuvre, et la
technologie de récupération des reésidus de chamoisage concourrent
également & minimiser 1'impact des rejets de 1'entreprise sur

1' environnement.

Si 1la capacité de traitement é&tait augmentée, un bassin tampon
complémentaire devrait étre mis en place. Un systéme de pompage mobile
pourrait également faciliter la gestion des boues.

Au mois de Juillet 1991, cette installation est 1a seule installation
de tannerie véritablement opérationnelle et en accord avec la

législation Tunisienne.
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TANNERIE DJEMEL

5, rue Ahmed Bayraa

ZI Poudriére 1
3002 SFAX

Tél : (04) 27381

- Directeur Géneéral

: M. Wahid DJEMEL

- Nombre d'emplois de 1'usine : 10 personnes

- Horaires de travail :

Juillet Aocit et 6 jours par semaine

PRODUCTION

Entreprise N° 15

8h-12het 13h - 17 havec 7 h - 14 h 30 en

* 250 peaux de moutons par jour (pesux séches et peaux salées)

pour la fabrication de 1450 p? de cuir & vétement ou

maroquinerie.

* Capacité maximum de 300 peaux/jour

CARACTERISTIQUES DES REJETS

20 »® en woyenne par jour.

Une évaluation de la qualité des rejets donne les valeurs suivantes :

- Volume : 20 m'/}
- DCO : 68 kg/§
- DBOS : 21 kg/}
- MES : 38 kg/J
- Sulfure S5-- 1 kg/}J
- Chrome Cri+ 3 kg/]

soit ........ 3400 mg/1
soit ........ 1050 mg/1
soit ........ 1900 mg/1
soit ........ 50 mg/1
soit ........ 150 mg/1
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Ces valeurs sont des moyennes sachant que deux passes de 650 peaux sont
réalisées par semain:. I1 peut donc y avoir des majorations et des

winorations autour de ces valeurs woyennes.

Quantités de produits mises en oeuvre :

- Sulfure de sodium technique ........ 150 Kg/semaine
- Sels de chrome ...............cc..e 140 Kg/sesmaine
- Solvants (pétrole) ................. 200 Kg/semaine

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE TRAITEMENT

La filiére de traitement comprend :

Une trempe en cuve (deux bains) de 6 w’

- Un enchaux suivi d'un délainage

Un pelain chaux-sulfure en cuve de 3 m’ suivi par un écharnage a la

main

Un pelain chaux de 1 & 3 jours en cuve de 3 m’

A noter que les cuves n'étant vidées que tous les cing cycles, un

recyclage des pelains est ainsi opérationnel.

Les peaux sont ensuite mises en foulon de tannage (1 foulon de 2,5 = de
diamétre pour 2 m de long et 650 peaux) et subissent les opérations de
ringage, déchaulage, confitage, dégraissage au pétrole, picklage et
tannage.

Aprés déraysge sur bleu, les peaux sont teintes dans un foulon de 2,5 x

1,5 m» puis séchées et finies.

EVACUATION DES EAUX USRES

Un collecteur récupére dans 1'usine les effluents de riviére (trempe et
ringages) et les effluents de tannage et teinture.
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I1 semble difficile de mettre en place d'sutres technologies propres
dans 1'usine mais M. DJEMEL envisage de supprimer les solvants de

dégraissage pour utiliser uniquement des émulgateurs.
Le réseau d'évacuation & 1'extérieur de 1'usine comprend trois fosses
de décantation avant rejet ar collecteur.

Le traitement proposé a M. DJEMEL et qui pourrait étre mis en place
comprend les éléments suivants :

~ Un dégrillage manuel, (téle perforée inox, trous de 10 mm)
= Un bassin d'homogénéisation de 60 m® équipé d'un aérateur de fond de
2 kW (FLYGT ou ABS)

i
i
{
l
|
l L'addition de sulfate ferreux sera réalisé sanuellement dans ce
bassin & raison de 20 & 30 Kg/j
' = Une pompe de 5m’/h & 7 m alimentera le bassin de décantation
- Décanteur de forme cylindro-conique
I * Volume : 10 «' - diamétre : 2,5 m
* Hauteur cylindre : 1,5 m - Cone : 2,5 m
l - Les boues seront traitées sur deux sacs filtrants (1 ou 2 sacs de
|
|
|
|
|
|
|
|
|
b 4

100 1/jour) pour produire en moyenne 100 Kg de boue/§.

\ CONCLUSIONS
A Halgré la taille réduite de 1'entreprise il est possible de trouver une
. filiére d'épuration adaptée au faible volume de rejet.
Les recyclages de pelains existants, et la suppression des solvants de
dégraissage devraient également contribuer a diminuer 1la charge des
rejets.
Le traitement proposé devrait fontionner chaque jour avec 8 heures de
mélange et coagulation et 4 heures de phase de décantation seulement.
L'évacuation des boues dans les sacs filtrants pourrait étre faite le
. < lendemain matin.
:
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Entreprise n® 16

TANNERIE DU SUD

Route de Menzel Chaker
3000 SFAX
Tél.: (04)41806

Gérant : Monsieur Abdel RAOUF
Nombre d'emplois : 18 personnes
Roraires de travail : 7 h - 13 h 30, le samedi jusqu'a 11 h 30
PRODUCTION
- Actuelle : 200 pesux/jour (150 Moutons et 40 chevres)
* Moutons de 5 p? pour la production de doublures
* Chévres de 4 p? pour velours
- Capacité norsale : 500 peaux/jour

CARCTERISTIQUES DES REJETS

Evaluatinn (sur la base de 500 peaux/jour):

- Volume des rejets = 50 =/}

- DCO = 147 kg/j, soit 1 940 mg/1
- DBOS = 49 kg/j, soit 980 eg/1
- MES = 91 kg/j, soit 1 820 mg/1
- Sulfure de sodium § = 2,5 kg/j, soit 50 wg/1
- Chrome Cr>' = 2,5 kg/§, solt 50 mg/1

Les quantités de produits utilisés sont :

- Sulfure de sodium
- Sels de chrome

- Solvants

37,5 kg/J

49 kg/j
35 kg de pétrole/§
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La seule analyse disponible dans 1'usine concerne 1'eau d'alimentation :

- Saliniteé : 9 g/
- Conductivite : 17,6 g/l
- Turbidite : 280 wmg/l
- Température : 21,5° ¢C

MATERIELS UTILISES ET PROCEDES DE_TRAITEMENT

Cette tannerie, créée en 1940, s'est installée a la place d'une

ancienne huilerie.

Ces locaux sont sujourd'hui exigus et peu fonctionnels et le matériel

utilisé en fabrication peu performant.

Si le procédé mis en oceuvre est classique, le seul point 4 noter est la
réutilisation des pelains en coudreuse, conduisant 3 wminimiser la

consommation en chaux et en sulfure de sodiue.

Les peaux traitées sont d'assez faible valeur. La trempe a lieu en cuve

et en coudreuse.

Aprés enchaucenage des chévres et des moutons, le délainage est réalisé

4 1a main.

Aprés pelannage et écharnage, les opérations en foulon sont conduites
jusqu’'au tannage avec 7 % de sels de chrome. Le retannage fait appel &
un tanin synthétique.

EVACUATION DES EAUX USEES
Les collecteurs des différents locaux de 1'usine se rejoignent et

aboutisssent & 1'extérieur de 1'usine a proximité d'un local utilisé

pour la séche des peaux.
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Aprés transit dans trois fosses de 8 m' et un parcours d'environ 70 &

80 m, les rejets rejoignent un collecteur autrefois privé, mais géré
aujourd'hui per 1'ONAS.

L'usine est située dens un quartier fortement urbanisé et la mise en

place d'un traitement semble problématique.

Par ailleurs, Monsieur Abdel RAGUF ne semble pas disposer des moyens

financiers nécessaires a cette opération.

Un traitement minimum consisterait a installer les équipements

suivants :

Un dégrillage manuel (écartement des barreasux de 10 sm).

- Un poste de relevage (fosse de 8 m’) avec une pompe de 15 w’/h.

vertical.

Un bassin tampon de 60 m’ aéré et agité par un aérateur immergé
de 2 KW.

Une pompe de 6 & 7 m’/h pour alimenter la cave de cosgulation de
1 500 litres (agitation lente).

Un décanteur de 3 m de diamétre (14 m’) de type cylindro-conique

Une surface de 1its de séchage de 150 m? environ pour 20 jours

de séchage conduisant & la production de 300 kg da boue séchée

par jour.

ILa Tannerie du Sud fabrique aujourd'::::

4es produits bas de gamme, dans

des locaux exigus et peu fonctionnels, svec un matériel ancien peu

perforsant.
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Les moyens financiers de 1'entreprise smeblent trés limites.

La proximité d'habitations rend délicate toute opération de

construction de station d'épuration.

I1 serait cependant possible d'implanter des équipements qui
satisfassent aux normes de rejets, mais cette opération apparait

aujourd'hui trés aléatoire.
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CONTRAT : N° 91/ 118
PROJET SI/ TUN 90/ 801

ONUDI

o ——

9 juillet 1991

Nbre

DESIGNATION

FOURNISSEUR

Al

A4

AS

A6

A7

Surpresseur d'air Compact II-type GMb 039 1/2
Débit 60 m’/h, pression 300 mbar, puis.2,2 kW TRi
Prix net HT 18 050 F, offre n® 13/0/1470

Groupe électropompe submersible DS 30/67 MT472
1 500 t/mn, puissance 1,5 kW TRi
Prix net HT 7 935 F, offre n® 40/3785/1

Motopompe type MV 1315, débit de 1 3 S m*/h
puissance 0,75 kW TRi, vitesse de 121 2 647 t/mn
P.U. HT 14 226 F, offre n° 410405

Agitateur MESA Type HP25 arbre inox

L= 1200 turbine A 310 O 132 débit 116 m*/h
220/380, puissance 0,25 kW TR{

P.U. HT 5 512 F, offre n® 21409

Pompe doseuse type D10 PR1, débit maxi 10,5 1/h
pression maxi 12 bar, puissance 0,06 kW monophasé
P.U. HT 3 320 F, offre du 20/06/91

Pompe doseuse duplex E34 PR3/E10 PR débit
max! 34 1/h et 10 1/h, puis. 0,09 kW TR{
P.U. HT 6 970 F, offre du 20/06/91

Agitateur 3 pince 750 t/mn Réf. DP 1220
arbre inoxe hélice 0 128, type marine
puissance 0,18 kW monophasé

P.U. HT 4 050 F, offre du 20/06/91

Filtre déshydrateur de boue procédé
NRAIMAD, armature polyester, 1 sac
P.U. HT 4 000 F

AERZEN

FLYGT

PCM POMPES

MESA S.A.

DOSAPRO

DOSAPRO

DOSAPRO

ABAQUE
INDUSTRIE
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CONTRAT : ONUDI N° 91/ .18

PROJET SI/ TUN 90/ 801

9 juillet 1991

REPERE Nbre DESIGNATION FOURNISSEUR
A9 1 Ensemble de régulation PH comprenant : ENORESS
1 électrode combinée ph. 303 GSR, HAUSER
1 sonde 3 immersion ETB.A, 1 cdble coaxfal STK
1 connecteur KXM, 1 transmetteur Ph/Redox PXRF.2
Prix HT 11 447 F, offre n® 21.242.0485 C
(| 1 Cuve de neutralisaticn Réf. 10.13, ALLIBERT
Capacité 1000 1, & 1000, H.1300, 2 piquages
PNIO DNSO. ' vanne DNS0, 1 support d'agitateur
P.U. HT 5 598 F, offre JO/SL/606/91/cuves
C2 1 Cuve de coagulation-floculation Réf. 10.13 ALLIBERY
Capacité 1000 1, @ 1000, H. 1300, avec
2 piquages PN10 DNS0, 1 vanne DNSO
1 support d'agitateur
P.U. HT 5 598 F, offre JS/SL/606/91/cuves
C3 3 Cuve polyéthyldne, capacité 105 1 4 470 H. 730 ANISA
P.U. HT 500 F, sur catalogue
c4 1 Cuve polyéthyldne, capacité 210 1 @ 670 H. 765 ANISA
P.U. HT 1 021 F, sur catalogue
(o} 1 Décanteur capacité 8 m? @ 2300, revét. époxy SANDRAZ
P.U. HT 40 000 F
R1 1 Réduction PVC DNSO/ DN30
R2 3 Vanne BS PVC 3 bride PN10 DNSO
R3 1 Vanne BS PVC 2 bride PN10 DN8O
R4 2 Vanne BS laiton chromé 20 x 27
RS 1 Vanne BS PVC 3 bride PN10 DN65
R6 1 Réduction PVC DN6S/ DN8O
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CONTRAT : ONUDI
PROJET SI/ TUN 90/ 801

N° 91 / 118

9 juillet 1991

S

-

H f-"xs' AR PR

e

Fournisseur Adresse Téléphone, Fax, Télex

AERZEN FRANCE Zone Industrielle Té1. (1) 46.66.70.85
10 av. Léon Harmel Fax (1) 46.66.00.61
92168 ANTONY CEDEX Télex 200 137
Agence SUD EST Té1. 76.05.83.34
Z.A. du Parvis Fax 76.05.83.16
38500 VOIRON

FLYGT S.A. Direction Régfonale Té1. 78.51.62.62
Rue Jules Guesde Fax 78.50.56.64
69230 SAINT GENIS LAVAL

PCM POMPES 17 rue Ernest Laval Tél. (1) 46.45.21.88
B.P. 35 Fax (1) 46.42.90.06
92173 VANVES CEDEX Télex 250 032

ALLIBERT Le Doublon Té1. (1) 49.04.42.11
11 av. Dubonnet Fax (1) 49.04.43.46
92407 COURBEVOIE CEDEX Télex 616 964

DOSAPRO 26 bis rue Lieut. Colonel Girard Té1. 78.58.18.93

ABAQUE INDUSTRIE

ENDRESS HAUSER

69007 LYON

26160 PONT DE BARRET

Agence de LYON
42 rue Antoine Lumidre
69008 LYON

Fax 78.72.93.82
Télex 310 258

Té1. 75.90.18.09
Télex 345 715

Té1. 78.74.21.88
Fax 78.00.29.04
Télex 900 076

& i

-9
BN

~
-

Y HI UER oun GNR DD R B D T Ee oaw e oss =ee ow o ME MR B

J

an aneuailine & . .

v B



,_:‘:&:J:tﬁﬁ-—»q—-—_ —— ~ e~k —— “‘“‘f‘—'— . ‘“__-A“
‘ CONTRAT : ONUJI N°91/ 118
\
PROJET SI/ TUN 90/ 801 :
l 9 juillet 1991 :
i i
Fournisseur Adresse Téléphone, Fax, Télex )
{ |
l i
MESA S.A. 41 Place Jules Ferry Té1. (1) 47.35.85.38
| B.P. 395 Fax (1) 47.35.79.54
. 92123 MONTROUGE CEDEX Télex 632 876
7 ' ANISA 10 rue Eugdne Jung Té1. 89.69.20.00 ,
o B.P. 9 Fax 89.67.95.45
o l 68330 HUNINGUE CEDEX Télex 881 505
p | SANDRAZ 90 av. Général Frére Té1. 78.74 17.80 |
} 69008 LYON '
2 I
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T€léphone : 76.05.83.34 Télécopic: 76.05.83.16

e e e e 202
De  Monsicur MISIK _ Date  25/6/91 Nivcdopages 4 _
A CIJ.C N° wl6copic  78.61.28.57

A I'stication de Monsiew FIORE)T]
V/rtférence : demande 1€éphonique du 25/06/91

N/référence : offre n® 13/D/1470

Nous vous rcmercions de votre demande ci—dessus référencée ot vous proposons :

- 1 groupe surpresseur typc GMb 039.1/2 en cxécution compacie Il FA
avec catraincment par poulics €1 Courroics

en varianie:
- 1 groupc surpresscur type GMa 10.0 en cxécution compacte 11 FA

avce entraincment par poulies ¢t courroics
(niveau de pression acoustiquc moins Elcve)

Nous rcstons A votre disposition pour fouf renscignement compiémentaire que vous
pourricz. désircr,

Salutations distinguées.

MISIK/AERZEN-FRANCL

P) : 2 fenilles d’offre
| planche d’encombrement

— e — - = - e CTCe LET1 &Y
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I | Date: 25/06/91
o A .
Société: C.T.C. asaxes _

REf:demande téléphonique du 24/06/91

Nous vous proposons sous offre n®*:13/D/f1470 ;
1 surpresseur AERZEN type GNb 039.1/2 Bxéc.: FA2

Tubulures du surpresseur DN 50 .

Caractéristiques de fonctionnement: (tolérances+/-5%)

Gaz véhiculé AIR .
Débit aspiré w3/h 60 ;|
Poids spec. cond. asp. Kg/m3 1,2 :
Pres. d’asp. (abs.) bar 1

Pres. de ref. (abs.) bar 1,5

Pression différentielle mbar 500

Temp. d’aspiration *C 20

Temp, de refoulement °C 107

Vitesse surpresseur 1/min 2850

Vitesse moteur 1/min 2850

Puissance absorbée kw 1,91

Puisgance moteur kW

Etendue de fourniture : FA2

Surpresseur bout d’arbre nu,chassis formant silencieux & absorption,
pieds~-supports 6lastiques,boulons de fixation,soupape R2", '
entrainement lies-courroies. avec carter de.protection,glissisres
pour moteur,silencieux-filtre,boitier de raccordement avec clapet
anti-retour incorporé,manchette souple avec colliers de serrage

au refoulement.

Tubulures de raccordement DN 5
(moteur et ler remplissage d‘huile ne sont pas compris dans le prix)
Poids: 84 kg FF 16600,00 /uni- o

1 Moteur suivant norme CEI, Forme B3, Protection :IP 54
2,2 kW, 2870 1/min, 380 V, 50 Heg, Type:90 L
Poids: 15,7 kg 220 v FF 1110,00 /unit

Montage A& notre atelier (Antony-92),compris dans le prix du group:

1 Nanométre DIA 63 mm avecC robinst 4’isolement FFr 340,00 /unit

Niveau de pression acoustique, & 1m de la périphérie du groupe
en champ libre (tolérances +/- 2 AB(A)):
a) sans capot A‘’insonorisation env. 76 dAB(A)

Etablisgement des prix:

nets, départ ANTONY-92, non-emballé, TVA en sus

prix fermes jusqu’au:31/12/91

Conditions de pajement: T
20% & la commande par chdque & réception de facture

solde 4 la mise & Aieposition du matériel par traite A 60jours

Délai: A présent env. 3 mois aprés mise au point technigue

Salutations

AERZEN~FRANCE/MISIK

TLoTE: T3 "e05811c 1991-06-25 09:45 23-%¢ % EBIEN PECU #0 ,'/"
‘ 4
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: Date: 25/06/91
. B ® -
Société: C.r.cC. assues
: Réf :demande téléphonique du 24/06/9]

Nous vous proposons sous offre n°:13/D/1470
1 Surpresseur AERZEN typo GMa 10.0 Ex€c.: FA2
Tubulures du surpresseur DN 50
Caractéristigues de fonctionnement: (tolérances+/-5%)

Gaz véhiculé AIR

Débit aspiré m3/h 60
Poids spec. cond. asp. Kkg/m3 1,2
Pres. d’asp. (abs.) bar 1
Pres. de ref. (abs.) bar 3,5
Pression différentiellc mbar 500
Temp. d’aspiration °C 20
Temp. de refoulenent °C 102
Vitesse surpresseur 1/min 1940
Vitesse moteur 1/min 2870
Puissance absorbée kW 1,82
Puissance moteur kW 2,2

Etendue de fourniture : FA2

Surpresseur bout d’arbre nu,chassis avec silencicux A& absorption,
pieds-supports élastiques,boulons de fixation,soupape R2",
entraincment poulies-courroies avec carter de protection,glissilres
pour moteur,silencieux-filtre,boitier de raccordement avec clapet

anti-retour incorporé,msanchettc souple avec colliers de serrage
au refoulement.

Tubuluree dc raccordement DN 5t
(moteur et ler remplissage d’huile ne sont pas compris dans le prix)
Poids: 118 kg FF 18860,00 /funit
1 Moteur suivant norme CEl, Forme B3. Protection :1P 54
2,2 kW, 2870 1/min, 380 V, 50 Hz, Type:90 L
loids: 15,7 kg 220 V FF 1110,00 /funit

Montage & notre atelicer (Antony-92),compris dans le prix du groupe

1 Manomdtre DIA 63 mm avec robinet d’isolement FF 340,00 /unijt

Niveau de pression acoustigue, & IJm de la périphéric du groupe
en champ libre (tolérances +/- 2 AB(A)):
a) sans capot d’insonorisation env, 72 AB(A)

Etablissement des prix:
nets, Aépart ANTONY-92, non-emb2llé&, TVA cn sus
prix fermes jusqu’au:31/12/91
Conditions de paiement:
20% & 1la commande par chiégue & réception de facture
solde & la mise A Aigposition du matériel par traite & 60jours

Délai: A présont env. 3 mojs aprés misc au point technique
Salutations

ALCRZEN~FRANCE/MISIK

PETL [E: T3 "e09331e 1993-06-29 09:4S $5I-%5 1 EBIEN PEIL #3
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SOCYETE : M u}"f A faee

veLecorzE N° : A 67 £V 57 ware :  3/7/84

i
. AN, m:::.;';:“ﬁé,
i

QBIET :
REFERENCE : PROP. 42 / 375%/Z

Nous vous remarcions vivementi pour votre consultation et nous vous
AN ' prions de trouver, ci-aprés :
. . | 4 % oS
“§ ) T al Fyo ¥, SO b
LN ML e Sy, Lt a o £
I % J 2 ass
Nous restons & votre disposition pour tous les renseignements
: ' complémantaires gu'il vous plairait d'obtenir.
; l Sincéres salutations,
- .
. l
)
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‘ . -

| E- i i’. rue Ernest Laval EXPEDITEWR - "foUQO"“ N
; o 82 35 :
| 92172 - VANVES CEDEX § -
‘ < RN
. Télépnone : (1) 46.45.21.88 :
i Télécopae : (1) 46.42.90.06 b
. Telex : PCM VANV 250032 B
: pestnatate : Slfe aTe ([ |
o n [ e, e /3[06/31 - 71 ‘
Y’( [;‘Of"Q H', 1
. veer - AT, o(»jgﬁé‘/'g/
| l N/REF : dku.y n® K40 wo$ MONSIEUR
|
g
jL - ' Nous vous remercions vivement de votre demende
' Comme suite, NOUS VOUS proposons :
' Pour €asag (e dovosres T~ {
, |
’ Débit .,lo.‘.rm’/g sous r(JA v, |
\ l 1 pompe type 'fV/% TS  construction fon G
. ‘: Rotor BKU)- C'Lfamc: stator H,fﬂc’dﬁ, ‘
p '§\ & l Etancheité ?ﬂJSe- G*fa“P¢, ‘1
N - .
‘ : l Entrainé pal" un Yato \b‘r‘;a‘-u}r" R kf‘c,_f_ VU 0 4_ Y 670 N ‘/ |
v A . ' T: 01§ b»'O . Velrre. Al o 47 /“f‘/m7 ‘
. L'ensemble monté sur socle. . |
I e gpatet %
l
j’ ' PRIX UNITAIRE H.T. - DEPART USINE
¥ l DELAL : é:oemau'aw“ ;
’, PAIENENT | £ b, kuels |
- |
. ? Sinceres Selutetions | |
' | JUM"" | ~,
' ‘ ‘ ‘ 4
2 ‘ ‘ ‘ ‘
. ®
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TRI.HRCOPIERK 41 Place Jules Ferry B.P.399 Fax 33.1.47.35.79.54
92123 MONTROUGE CEDEX FRANCE Telex &3287&F
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- 5 ‘ MESA S_A. T€1.33.1.47.33.85.38

teur Destinataire : & “7C.

,é ey Attn. o 8F% Kryorel Vv
Fax n* {6 78 667 28 S
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i ’ Groups Sanaswand Tei. 78.58. 18.73 .
R Télox 310.258

Tdlécopieur 78.72.93.82

r —l
69007 LYON

Votre résérence :  C-T. de ce jour
DeviNe 03.91.10122

Ataire suivie par : C. VIALLON

Transmission par fax n®78.61.28.57

A Fattention de Monsieur ALOY

e e e e ———————

. |
Messiews, L te 17.07.1991

téléphomque du mois de Jum 1991)

Nous vous proposons.

Quantité Désignation Prix unit. HT de kwraison

hors congés

——3 —- Rompe_dossusa-DURLLX -sbbie-"E™ —(électro-méeanique)—
Doseus : PVC/Membranes: PTFE

7 Aeﬁ 1 t8te avec &bt maxi : 34 I'/h -
1-téte svec.débit maxi : 111/

Pression maxi : 7,5 bar

THMOEGr 9UW - IRL. -S0UHz - IP 55 -CLF
— . Cadeoce : 1200 c/omn

Soupapes de sécurité : intégrées

Emball : < ' I incl

PORT : EN S5US

Doseur : PVC / Membrane : PTFE
Pression mg;q H ,12 bar

Cadence : 120 c/mn
Moteur——96-W—FRk—~56-Hz ~P-55—Chf— -
Codification du modéle : D 10 PR 3 3.320 F. 1 semaine

Soupape de sécurité ¢ intégrée . (x 2)

S

PORT : EN SUS

Prixhorstaxes: [ ] nonembeté [0 départ Usine Dﬁm
Nos déisis s’ entendent & réception de commande, départ Usine.

Validé de I'offre :
Notices jointes :

NMW\“VW.MM mmmwm
ot vous prions d'agréer, Messieurs, l'wdommm

M SUITE
Concions génerales de vents au dos. @ Sigrenrs,

DOSAPRO MILTON ROY ~ B. P. N* § - 27380 PONT-SAINT-PIERRE FRANCE -
Tébphone . 2497192 ~ Telax : 770483 F —- Telofax : 32.49.58.67
% J00000°S Sooii enonyme au capital de 15.000.000 F - SIREN §63.660.547 B A.C. Evveux

PECU DE: 1991-07-17 16:44 G3-96 S BIEN RECU #1
- -
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‘ of.g a7 JUI "S1 16:42 DOSAPRO MILTON ROY LYONA P.2
g - &= DOSAPRO
& ==
. = MILTON ROY
'.' Gsoupe Gendstrand
:{;
%= SUITE N° 1 r 3
* CENTRE TECHNIGQUE DU CUIR
t
Votre référence :
DevisN*  03.91.10122 (suite n°1) AFattention de Nonsieur ALOY
Aftaire si’vie pas -
Messiours L ie ) -
Nous vous remercions de volre consultation
> -

RETUSRTY.” -

adotn atssotiins 4P .

Gl Ovn esm @I W8 GEp 0B GBR I SN TEN S SEe oem =S awhy omma ewe -

Nous vous proposans.
Délai
Quantité Désignation Prix unit. HT de ivraison
1___ Pompes doseuse électro-megnétique L.M.I. série D hors congés
Type : D 723 - 161 M 7.341 F. 3 semaines
Eommende-per-contact -sec-extériear—

Débit maxi ; 15,2 L'/b

Pression maxi : 6,9 ber
Cvk

Cylindrée—+ 3 36-ce -
Doseur : polyp féne -
———— Alimentation s 2257780V MONO S0 &

———— Embsllage-et-accessoires—de—racoordement—i—incive—

PORT : EN SUS

— 1. SOLPAPE A FONCTIONS - RE£.313340]
(utile 2 1s maitrise des petits débits a faible pression)

—385.F._ 3 semaines—

—. 1 AGITATELIR ) vitesse rapide-type D 1220 . A05FE. 233
v \ .-~ Montage : bord de cuve semaines
L OB Y SE /N
, ) H = - . =P 55 .
Mobile ¢ inox 316
~ LLongosur SroTe Tuxt Y1000 (¥ preziver turs Ue 1w TOmMIMENde)
PORT : EN SUS ' )
3 Nos délais 3’ entendent & réceplion de commande, dépert Usine.
i Conditions de paiement : __60_jours fin de mois ~
f Validié de 'oflre 30.09.1991 o
¢ Noticse joites . Documentation— ;
Mmmtmmmmmmwmmmmm, \
ot vOus pnons d'agréer, Messieurs, I'expreasion de nos saAstations ;
: sne Christine VIALLON
¥ Conditions géndrales de vente su dos. Spwns, C. vi“d %
' DOSAPRO MLTON ROY = 8. P, K § — 27380 PONT-SANT-PIEARE FRANCE .
- Téldphone : 32497192 - TVelen : 770453 F - Teletax . 32.40.56.67 g
y som oenr? $ockieé anonyme au capial d¢ 19.000.000 F = SIREN 063.060.947 B A.C. Evreus
"! —P2Esy _DE: 1991-07-17 16146 G3-96 S BIEN PECU €2 -
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L | Encombrements $ \
. ‘ €2-€4 - E6- E10 - E17 - 34 ~
- .
€ R —
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F
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Dimensions et raccordements
. DOSEUR P
I e A B MMXOREMENT | A B RACCOMOBMENT | A B RRCCORDEMEST
€ 2 M 1%  Tweswieds |71 W W oAIric | W 10" GAZ
£ 4 % 0 o oot Nt n o w ®” W fenede
E 6 o 5 Sen WONG n W [ ]
’ .. l . ~P t 10 LI now L
. Série E £V W 1S Taxwcpe®iz | 71 W1 VI GAImie | M 18 wGAL |
1 —t N % 1 covatmme |71 W6 " e lermete
\\\ € S0 “ Sos 120N n o ™ 4
% g M 26 W GAlieneh
€28 H 1
YYPE L RACCOROEMENT A B AACCORDEMENT A @ RaZ CORDENENT
v A c 2 % 128 Twesmpc n 1 12" GAZ mile R " GAZ
' C a “ 8 of oo Whe n » " 18 i ]
o 8 18 Sen VONN n o “ s
. - w e AR ] s ‘% .
Série D o % 1% Teewwe®il | 11 W WVrGAleds | B % " GAT
o3 '} ® » o embent Wi N 1@ [ ) ) fenele
% M B Gea 20WM n w» & 1D
' 0'®0 ) oV Wbe T Vi CAZ 1 12" GAZ
01 17 16 Ge0ONIS |1 e Yevalle 11 e terePe
o 127 13Y 8 12 g
l Crépine aspiration Tube souple
' Matidre PVC renforce
o 4y @
e 6x 12
e1% x 23
y I !
0 & '
. ' (HL’)
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ViS5 DE BLOCAGE

| it B o _ N e — g “—— -
S — e g s PG e e -
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= PROCEDE DRAIMAD*
) l D A pour la déshydratation des boues résiduaires

—

INSTALLATIONS  Lc procédé Draimad® met en ceuvre des sacs filtrants jetables utilisés sur des

apparcils ou “modules™ congus pour obtenir un rendemcent optimum :
- uttlisation de la capacité totale des sacs. .
- adaptation a toutes les conditions d'cxploitation,
- manutentions faciics.

Module type 2B Prévu pour de petites productions de boues. il permet la fination de deux sacs ¢t

comportc :
- un réservoir supéncur ouvert recevant la suspension.
- deux embouchures avec dispositif de fixation des sacs.
- un réservoir inféricur a filtrat.

Son exploitation est enti¢rement manuclle.

Modules types  IIs permettent Futilisation de 3 ou 6 sacs suivant un cycle de fonctionnement entié-

3et 6BCA.V  rcment automatique.
Ils comportent :

- un réservoir supérieur fermé recevant la suspension muni de deux brides

pour extension et lavage et une bride d"alimentation.
- 3 ou 6 embouchures avec dispositif de fixation des sacs.
- une sonde de niveau du type capacitif a deux seuils.

- une vanne a manchon placée sur I'arrivée de la suspension. 3 commande

pnecumatique,

- un coffret électnique de contrdle et de commande permettant a program-
mation du cycle complet et intégrant les dispositifs de sécurnité arrétamt

I"alimentation de la suspension en cas de disfonctionnement.

- un réservoir inférieur a filtrat avec brides de raccordement vers "évacua-

tion et vers un autre module éventuel.

Modules types  Semblables aux précédents mais avec adjonction d'un dispositif de pressurisation

Jet 6 BCA.V.P  obtenu a partir d"air comprimé.

Ces modules présentent une capacité de traitement plus de 2 fois supérieure a celle

des précédents dans lesquels on procéde par filtration gravitaire.

Modules spéciaux ~ Nous pouvons également fournir des modules adaptés a des applications particu-
liéres : alimentation avec vis d’Archiméde pour suspensions trés épaisses, réser-

voir ouvert avec revétements spéciaux, implantation en higne. elc.

rem e is e MODULE DRAIMAD A 30U 6 SACS 3 ytas gasenot. a2

.

Damensrons tnmm

A 1950

B:1928 €sacs
N6 W eacs -

C : 900 ..

T 1076 96 sack
616 duaa

)

H
.
-
I
—d
oy

i
-—

Pour de plus amples renseignements sur le procede DRAIMADT . contacter :

) e D Ac 9, avenue Gabriel-Pér - 93800 Epinay-sur-Seine - Tel (1) 48.22 97.47 _
| Telex 233 790 F - Telécopre (1) 48.21 95.47 L

PRESCNE 427 M g
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Suite GFFRE N°: 21.242.0485.C

ds 25.06.91

page:

2

POS. PCES DESTCNATIOR

o

REFERENCE

- JNITAIRE PRIX TOTAL

1

-

M- BLISATION DE P

S+ u P ¢S EREESRSRERR AR

SONDE A INMERSION ET8-A

sonde 1ndustrielle pau- chaines de mesure de pH ou de poteatiel

Redox pour réservoirs ot CIRIVRdUX owverts, y Compris plague de
fixation stable en piastique renforcé fibres de verre.

Une fermetare raprde perset de desonter/resonter 13 sonde sans outils.
2 PE 16 pour le passage des cables.

Possibilite de montage pour 3 Electrodes.Tige de cospensation de Poten
tiel Liquide (INOX 1.4539),avec broche de raccordesent.

Necessite un cable de messre avec fiches précablées pour Tiaison des
Electrodes au pH-metre (eveat. bortier iatersediaire VBA) type S 5 -
10 - 15 -20 ou P 5 - 10 - 15 ou 20metres.

LONCUEUR 1 M

TICE DE SONDE PUC. TEMF. MAX. 50°C

ELECTRODE COMRINEE pH 303-CSR (ORSITEX/Verre Umitec)

Systeme de réference Ag/AgCI/XCY dans polymére (systime Orbitex).
Gamme 0,5 .... 13 pH. Carps en verre : longueur 3 = 120 se, dida.
ext. 1208. €0z pH 7.

pression sax. 4 bar. Tewoérature -S..... +80°C.

Tete 3 visser PE 13,5 enfichable pour cable STK, SMK ou PIK.
Pour sondes ETQ, OF8 ....

CABLE CORKIAL STX (avec commectesr pour électrode)

CABLEL -1,5n
SAtS COMNECTEUR (STK)

CABLE TRIAXIAL SMKX

Cable TRIAXIAL pour pHsRedox ayant un excellent 1solesent, et
pouvorr de blindage.

Capaci1te : ase - tresse intersed:aire 40 pFarad/metre.

{solement: ame - tresse intersediaire 10 pu.ssance 14 Ohes./metre.
Impedance: 50 Ohas./aet-¢ .Diametre exterieur Ses.

Le setre courant.

COMNECTEUR COAXIAL XXM

Fiche coaxtaie GIN en ii1ton chrome.

1013440..0 :

1013150000 :

226,00 :

585,00 .

1015580..0 :

i
.0,

1000120000 :

1000340060

116,00 :

2295,00

525,00

116,00

4
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ge: 3

REFERENCE P.UKITAIL. PRIX TOTAL

» . 1 TRNGHETTEUR pH/REDCK PYRF 2

entier DIN 96 x 96 s, soat 9 encastre. Indicatesr digital LCO.

gornier débrochable, 2 étrie 5 de fixation.
2 regulatevrs 1mpulsionneis . - réquence variable. Réglage Xp et T pour

optisisation de ia régulatio.

Reglage digrtal des sewtls. ~argande Guto-0-Nanu. Fonction sin (seuil

1) et sax (senrl 2).

Construction sodulaire. Sortie séparee galvaniqueseat (sauf 24 Uz).

Mecessite uf Connecteur coax.a KXW ou Kim - V. 100412.... :

SORTIE RAPPORTEE A 2_12pH 0...:

ENTREE COAXIALE OIN .0..

ALIN 220 V 50760 W2 ..0. :

SIGNAL DE SORTIE 0-20 mAv4-2) :A COMMUTABLE ...0; $330,00 . 8330,00

Total H.T., sans cdble.......... :

11447,0¢
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0 s
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A

.7 AGITATEUR HOIL.

_ri hueS A BRIDE PN i D= S0 PE
w0t PPH BOISSEAU SPHERI D 50 ENT BR
. _UuN1E AVEC UN JOINI =T UN JEU DE BOULONNERIE

~ive w.nsi équipee

P o

.

piaX

T el

ST e,

t

J

6-————-———;-——___a.__

—-ale, déepart de

CCHALOSATIUN

BT 7 WIER

I . LANTE
<OIPHE_:IUE

MIQUE OUVE.'.E
.YETHYLENE HA'_TE DENSITE
rusion enroi.ement sans soudure

10 MM

IDE SOKTIE BRIDE JT EP

5,598.00 FF

'entendent hors “axes, Lors emballage, materiel

notre usine de Gaillon, dans 1 "Eure.
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Lt e Zite. o 3ervace : ATV CHERIQUE

e maadlny TECHENIQUEL

. 1
= : CHIMIZUE OUVERTE
POLY=THYLENE HAUTt DENSITE

CaE .o -.astruction : extiuiion enroulemernt sans soudure

alwer T aezollgue : 1,030 M3
aallt Ll _nterieur : 10u. “M
m” .wl Jyl:ndrigue @ 13Ut M

RN S I

.~ ..:i ... AGITATEURx HURS 57D PE
. Ao.-5 A BRIDE PN 2G = 50 PE
o .rd BUISSEAU SPHE . O %0 ENT BRILE SOCI.T'IE BRIDE JT ZP
.= AVEC UN JOINT i ~ UN JEU DE BOULONNERLE

. .l.51 eguipeée 5,598.00 F.
- = cntendent hors ta<es, hors emballage, materie.

.- ca.e, depart de r.-re usine de Gaitlou, dans 1 Euze.

40




e
— B . pilng. —
N - - g, S Se
=

e

Dl EBA - e LAGE |

72. avenue Roger Salengro - 63100 VILLEURBANNE
Télephone 78 89 18 03 + Télecopie 78 83 14 16

"AT/MS
N/Ret. .CENTRE TECHNIGUE DU
:CUIR

s LYON

Fompe MOINEAL!
Fompe & membrane
Freci-Fompe — Fompe A lobes

le 23 JUILLEY 1991

A L°ATTENTION DE MONSTEUR ALLOY MICHEL

Nous vous remercions vivement de votre demande.

Comme suite, nous vous pruposons :

1¢ - Pouv transfert de bainse elcalins cou avitlos 1égevement

chargeés

pébit s fixe 9 m3-h sous 1 bar
1 PQﬁPE TYPE MRESIDS

a
- ' Construction  Inox
Rotor ¢ 1nox chromé Stator 3 hypalon
Etancheéite : presse eétoupe a tresses tof luennees
l Flasquée sur un mo toréducteur de 3 kW - Tra. opa/R00v  — 50 Hz

1P 55 — Vitesse de cortie 3&3 tr/mm

L'ENSEMBLE MONTE SUR CHAR1O0T

PRIX UNITAIRE H.T. - DEPART UBINE : 21 940.00 FF NET

DELA] DE LIVRAIEON : 6 2 10 semaines hors mois d'aoit

PAIEMENT 3 - 30% & la commande par cheqgue '
- le sclde par traite ou billet 4 ordre & 30 jours.

Restant & voire disposition,
Sincéres salutations.

H. TRUCHET

Co

Capitsl de 50 250 F - RC LYON 8960 504 462 - SIHE| 260 504 462 ON26 - APE 6010 - Agent Commercial N° 90 AC 00310

¢ RECU [ '
{ 1 1 28891416 1991-07-23 13133 G63-96 S BIEN RECU 41
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AXN: Y- 6A-27-57 DATE : 7,’5/1/‘50’
REF N : A282S .
Ao} 1. ﬂttO\/ DEFROM): - V. RRINOIE

SOCIEJE( SOCIETE(COMPANY NAME]) :
.4 &Z:/{ NAme. ANDRITZ SPROUT-BAUER S.A.

Environment & Process

NOMBRE TOTAI. DE PAGES Y COMPRIS LA PAGE DE GARDE : A___ .
(TOTAL NUMBER OF PAGES INCLUDING COVER SHEET)

SlVOUShIRECEVEZPASlEDOCMNTENENYfR APPELER {E 38.51 .57 38
FYOUDONOTRECENEAU MATERIAI YRANSMHTE'DP[EASECAU..?Cﬁ .57 38
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e T INDUSTRIE
POUR RECHERCHE, MEDECINE ET INDUSTRIE Rnu B a" B \

s ucqﬁlldzmm! :

6 . e PEurope) 78143 velizy vitlacoublay cedex ' )
WD Cerrices Commctchux) : (1) 30.67.75.00 Ao PA
1£1. Scrvice Apets-Vente : (1) 3067.75.75 . . .
ikex. : 691 ”2 i - ’ 3
tfiécopie : (1) 30.70.8720 CENTRE TECHNIQUE DU CUIR *

A 1'Attention de Mr Aloy & RUE HERMANN FRANKEL
e 30 Juillet 1991 69367 LYON CEDEX 07

K/REf. : 348/91 - J6/EFex ) .

»

Messieurs,

Nous accusons bonne réception et vous remercions pour votre demande de prix
passée par téléphone le 23 Juillet 1991.

B apine —_ . - i*__>..~
— " ——— T e ——— e — ~V~-‘-1—
= - ~

stoh admaiitos &9 .

Nous avons le plaisir de vous remetire sous ce pIt '

* 3 exemplaires de notre facture PROFORMA N° 139/91.EFex du 30.07.91
d'un montant total hors taxes CIF/TUNIS de 40186.00 F pour la four-
n-ture du matériel BUCHI / METROHM.

» 3 exemplaires de notre facture PROFORMA N° 140/9).EFex du 30.07.91
d*un montent total hors taxes CIF/TUNIS de 59500.00 F pour 13 four-
niture du matériel BUCHI / METROHM.

+ pocumentation commerciale correspondante.

Nous vous en souhaitons bonne réception et restons & votre disposition
pour tous renseignements complémentaires.

Veuillez agréer, Messieurs, nos salutations distinguées.

J. GATEAU

pirecteur 6énéral Commercial

P.S.
ANNEXES i
]
Rouceirc 8.9 - 1€, wwnmmm-mmm«z V00T - codc ape Wi
‘ *
S Y Y ¥ - Eal ] 1004_-N2~-3%N 11!‘8 ‘QZ—OQ—-S BIE’N chU '2 ‘
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20, AV D€ L'EUROPE - A P, 6 ACS. vensmu.is o J“ on uz
ORIGINE : BUCHI / NETROHM : SUISSRLEKAGUCAW 607382
PROVENANCE : FRANCE FAX 11130 70 87 20 FACTURE PROFORMA "
\ i — y AR —— e
. N2
: w
En téponae & votre demande citde en réidrence, nous avons le plaisir de vous faire part de nos meilleuras conditions pour la : CENTRE TECHNI QUE DU CUIR a
foumiture du matérisl Byant retenu volre attention. 1 E
4 RUE HERMANN FRANKEL o

Les prix ci-dessdus sont valables XEAXNXAXX  TROIS MOIS

5

69367 LYON CEDEX 07
VOS REFERENCES é1 QATES

L v/nne oF PRIX - . | proFoRMA" N> 140/91 . EFex secTeLA Matériel destiné & 1a TUNISIE

o aaa e an AT A) 18 % [

) 3-95
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CODECAATLE T

Bk A A O 4 U YA A A A AL A S S U R .y —
R g S ptx UNT AR

B R e R Rt L]

MATERIEL S8UCHI / METROHM ‘
§7003.00 F HT

PROFORMA N°® P A 91 00984 DU 24 07 91........ cieriians
EMBALLAGE EXPORT..cevveenvnannnas 305.00 F HT

ACTU?\ §7308.00 F HT

HMTANT Hms T“Es DEPART VELIZYQ LI BT R L B B B K BN RN B A BN BN .0

FRAIS DE PORT CIF / TUNIS\)“E F 2192.00 F HT
§9500.00 F HT

TTA ROISSY
MONTANT HORS TAXES CIF TUNIS...c.vevnnn.. ?.AS
COLISAGE ; REF. 26098 PN 29 -E 400 XGS DIM 125/60/64

REF. 26773, GS PB 19.800 XGS DIM 60/47/60
REF. 1596 3004 220 PN 10 KGS PB 15 KGS DIK 80/50/50

PAIEMENT : NABITUEL SI PATEMENT PAR LA FRANCE

SINON CREDIT DOCUMENTAIRE ouvert auprés d‘une BANQUE Frangaise. VALABLE 6 MOIS
IRREVOCABLE £T CONFIRHE. PATEMENT A VUE

LV VIONTART WY, Y S

KA

rLAaly LIVRAIMON /.

LIV SOUS o SEX

G

VJd

TV A T e A Y |

11:29

1991 -NT-3)
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INSTRUMENTS SCIENTIFIQUES POUR RECHERCHE, MEDECINE KT INDUSTRIR
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MATERIEL BUCHI

UNITE DE DISTILLATION 323
323 STANDARD 1 POSTE

z »

A A a———————————pret—y.
1

CMURTART B0 !

1 38800, \XFEM' 00

DIGESTEURS
DIGESTEUR 426 & POSTES AVEC SORTIE PROGRAM. = 15000, 00
TROMPE A EAU PP RACCORD UNIVERSEL NE: 120,00 120,00
MELANGE SELENIUM MERCK 100006 244,00 244,00
INDICATEUR MIXTE NO S TITRAGE msauqxap%e.%n. 119,00 119,00
MATERIEL NETROHM EC\

BURETTES A PISTON MANUELLES :

ASS MUATIBURETTE MANUELLE 20ML SS UN. INTERCH. 1 1370.00  1370,00
UNITES INTERCHANGEABLES ET BURETTES A PISTON

INTTE INTERCHANGEABLE 414 S 20ML E 414~205 1 1550,00  1550.00

0000 o

06 A CVRA™ON

Ll

DI&PU.80US & SEM.

DISPO.650US & SEM,
DISPO.S0US & SEM.
DISPO.80US & SEM.
DISPO.3OUS & SEM.

DISPO,SOUS & SEM.

DISPO.80US & SEM..
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iomxu: . BUCHI/METROWM : SUISSE T oSl 897 38 COOE APE 8013
PROVEMANCE : FRANCE TeLEFAK (1) 30 70 87 20 FACTURE PROFORMA 0
———— ——— 1 =
o o
£n réponse & votre demande citée en référence, NOus avons le plaisir de vous 1aire part de nos meileures conditions pour ) CENTRE TECHNIQUE DU CUIR L ;
fourniture du matérisl ayant retenu votre atteation. ¢ RUE WERMANN FRENKEL é !
Les prix Ci-dessous sont vatables NRWXINAKS- TROIS MOIS @
£9367 LYON CEDEX 07 "
T vOS REFEAENCES ET DWILS . PBOE(-}R'}&"E“F?@9/9‘-EF°4 - SECTEUR . Matérie) destiné & 1a TUNISIE § ‘
R




> '&‘CﬁtA’l'YC;'@"‘ N \".'\",‘L,‘,\-“.*,s",-?‘_ DESIGAA TN gV l,\\zﬂ.“.(f“*»"1-"“_.-.41/",’\_‘.-t ‘m'»{nft P PHICUNIT AL - — i
MATERIEL BUCHI / NETROHN LIVRAISON SOUS6 SEW. | -
PROFORMA P A 91 00983 DU 24/07/91........... eerens 38603.00 F HT o |
EMBALLAGE EXPORT..eiveuraerenrenns 175.00 F HT "
------------ r
MONTANT HORS TAXES DEPART VELIZY......... v eeraeee | - \)p\ 778.00 F HT N -
FRAIS DE PORT CIF/ TUNIS...ucuerionenennsaenecnnns C‘( 1408.00 F KT Wk J
TTA / ROISSY 17 A ------------- &
MONTANT HORS TAXES CIF / TUNIS............ 40186.00 F HT 8
Colisage : REF. 17265 : PK 25 ‘;a g 700 KGS DIM 75/36/33 5 *
PB 19.800 KGS DIM 60/47/60 -

REF. 26773
REF DE ét‘ .3004.220 PK 10 KGS PB 15 KGS DIM 80/50/50
PATENERT : HABITUEL ATEMENT PAR LA FRANCE

SINON CREDIT DOCUMENTAIRE ouvert auprés d'une BANQUE Francaise. VALABLE 6 MOIS
IRREVOCABLE ET CONFIRME. PAIEMENT A VUE

m TOTAL .Y, rort | ?w;uat e m‘?‘ﬁ:"ﬂ T 'fou; Tre.
A . N ' i ) I AN
' EXPORT - ' 38603.00 1408.00 ., 175.00| 40186.00 | r ! 40186.00 ! IR A ST Ak
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%umo.\e {13 39 96 33 . CODE APE 5913 &
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Axmaovon 20 5
- So—— W W

@

z 1
€En sépones 3 votre damande citbe en rdidronce, nous avons e plaisir de vous faire part de nos meilleures conaitions pour la : ROUCAIRE 8A |
tourniture du matériel ayant retenu votre attention. : PROPOSITION DESTINEE “
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1394 00
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MATERIEL BUCHI

UNITE DE DISTILLATION 315

315 EAU DESIONISEE/DISTILLEE 1 POSTE 1 20200, 003 0200+ 00

DIESTEURS \§°

DIGESTEUR 426 & POSTES AVEC SORTIE PROGRAM. e 13000, 00

TROMPE A EAU PP RACCORD UNIVERSEL E 120,00 120,00 -

MELANGE SELENIUM MERCK 10000 \_} . 244,00  244.00
h&n. 119,00 . 119,00

INDICATEUR NIXTE NG 5 TITRAGE wup
MATERIEL METROHM \ N
CE eC

BURETTES A PISTON MANUELLES
485 MULTIDURETTE MANUELLE 20ML S$S UN. INTERCH. | 1370400 1370.00

UNITES INTERCHANGEABLES ET BURETTES A PISTON .
Tetews TLMYEDAUAMNEARLE 4314 S 20ML E 414-208 1 1550, 00 1550,00

A n

VUTA NG

0000 O

GLCA YO

DISPO.SOUS & SEM.

DISPO.30US & SEM.
DISPO.S0US & SEM.
DISPO.80US & SEM.
DI1SPO.S0US & SEM.
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DEBIT
PRESSION
NIVEAU
OENSITE
POUVOIR
CALORIFIQUE

15.11)

COFFRET de MESURE

PORTABLE CT

pour la mesure et le

comptage de débit
d’eau en canal

|

APPLICATIONS
Mesure sur site, comptage. de3
débits d'eaux résidugires 2

écoulement en cansl .
Commande dos_prilcvcmcnts d’déchan-
tillone ’
Autonomie

Compatible
principes de mesure du nivosu do
1’eay = ultrassons,
capteur immergé

PRINCIPE

L'sppareti) regroupe en un elagant
coffret étanche,
appareils constituant une chalne

de

~ Capteur

- Linéar isateur

~ Intégrateur générateur d’ impul~
sions

~ Eventuellement enregistreur

- Chargeur de patterie avec charge
rapide ou lente

ouvert.

grace & un chargeur/
trois

bulle-a~bulle.

nos différants

mesvre :

a lots multiples

| | | |

12-4,

rve Ambroise-Crolzat, 0.9, 47 - 94802 VILLEJUW Cedex

YO, (1) 47.20.38.10 - Télon Bérivi 285 219 - Pax (1) 40.78.08.96
S A AU CAMTAL D¢ > OND F |

PERFORMANCES

Lo coffret pout dtre utilisé en
battorie tampon, OU en marcho
autonomo.

Oans co cas, on disposs d'une
autonomie do marcho d'environ 30 h
(réduite de moitié dans lo cas
Yes mosures par bulle-a-bulle
nécossitant un-comprosseur)

I1 comporte en mémoire numérigue 8
Jois de linéarisation rigourauses,
corrospondant & 8 types de dévor-
soirs. Venturi cansux ou autero
effilumétro.

17 délivre ces impulsions par
coentact sec, permettant \a
commands do préleveurs.

Les réglages du O et de fin
d'échelle sont sisése.

Le cadence des prélidvements est
égatement facilement régledle.




S e el

i

l’!SATIOﬂ
Capteur :
L inotaquéd le caspteur
* §tuvant la mesure du nivesu de
o8y, met en ogouvre trotls

wncipes différents :

4trnona 1t c'eost Ia. sonda
08 10u0 (1)

Immergé i ¢c’est la sondo
sP1 (1)
11e-d-bulle : c’est la sonde
$84

| Lineartisateur :

‘sgit de ’appareil CO 70 (1)
n tequel [ ] loie de
néarisatton sont entrées en

'tiro ot sélectionnées par roue
se.
[ ]

poareil parmet le réglege du

de le fin d'échelle, et

Ttvre un eignal 4 - 20 mA

igortiannel su débit. Il com-

'o un afficheur pormanent du
t en pourcentage.

)} Totalisation :

‘egit de notre sppareil TNU-

(1) affactusnt 1'intégration

signal 4= 20 mA. délivré per

70. Le signa! étant converti
'Bune fréquence élevé, cet
siaredl s une excsllente
sBlution et suft fidélement le
gnal de débit.

unitées & 1°heure asu dibitt

mum (20 mA 3 son entrée).

ost facile d'en d‘duir. e
l'ﬂcunt 4 appliquer,

-tuun-nt des unités est de

slates se ferme & intervalles
YTiers, une rous codeusse
wrmettont de diviser le quantité
‘e8v écoulée entre deux

dvemente.
otalissteusr peut dtre sans ou
remise & 0.

Enregistreur :

registreur, en option, est
emsnt encastrb dens Ta face
ant,
‘s ®¥COIL ot enregistre le signal
lzo mA gbtivré par e CO 70,

Présentation :
estrés dane la face avant

essible sprds ouverturs du
wuvercle,

' spparesis ci-deesus sont

o ou & V'elimentation se fait
1'intermédiatre de connecleurs
tenches,

n reccordement b la sonde de
lage se feit par 1’'intermé-
ire de deux reccords prévus @
aflet,

Fucardomnt électriaue & s

CARACTERISTIQUES

Etenduss de mesurd des capleurs

Etendus do ndaure en dédIL

13

Précision de mesure

Précision deo 1inbarisation

Précision d°intégration

Protect ion

Masse

Dimonsions

.

LAGO, ©

& 500 mm

& géterminer en foncotion des
dimensions et caractéristi-
ques des offiumiétres

Erreur dJde mesure, Qtoutes
causes confondues, 0.3 X de
1 ‘étendus de mesure en niveau

Yinésrisation rigouresuse par
voie mmérique - résolution
0 bits.

erraur intérisure & 0,5 X de
1a valeur tntégrée

1p 63
1S k@
Hauteur : 4680 mm
Jongueur : SO7 mm
largeur : 207 mm

MODELE 1YPE 0% ENREGISTREUR
CAPTEUR SANS AVEC

CT 4 Inmergh X

CcT s Immergé X.
cr s Culle-d-tulle 4

cr? Sulle-d-bulle X
crTe Ultrasons X

creo Ultrasons x
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Nbr de paqo(s) ] 4.
concotno T Tiwwna~de da ;
1 ey
% | S & agped Ll ae 2613194 | ves ,wx
L Lam'. “T
KL ™
w _ gc\.—.,,,(l, nrt’ ~;‘que )«l.}w. XS 260 35.40F
\§ ' ¢ecko‘~ ds na «.ne- TR Aoo 333F
_ alfleap de m..,{oo AALF
S | call do Laises do f’ Lekode
' }Tzc-’n]os anec mluvltuh USN
' b”; cL 12 ASG F
é l PMa%n d. I"'{\fwug UBN X 2mV
y /
T O S A e o 2
g - ,«zﬂm&l«“h Minigis Booo (r«'aum to, lmV) 4e0F
ABGF

Ay, L

s

Sk, |

o=

(



i
't
5

‘e, -~

'
o1

24 Jul "9i 10:20 P.1-1

LA 0 < \

-

. Sl
) .
R TGN B ol

7 rue du Maréchal Foch Tei. (1) 60 48 66 56 ' SIRET 334 043 072 00019
1330 YERRES France Fac (1) 608393 72 R.C. 8 334 043 072 Corbeit

Uvas,

i
'iA;L.,w,.d.w.mF SOPROPO .o

stoln sauoeibas 48 .

N° FAX: (1) 69 83 93 72

e 29ql I dgennesy

A L’ATTENTION DE: —'ﬂa nk.\ LRI A LO :

PRI 4 4 sttt ad-wial — e - P T B0 . = a- - —— N E - —————

—T\e 3o ewnk,
Swite a Ao conversat :,,,v”-rg‘Q,;;fLo,,; we
Adw 23 C,owo.&nf:' Nows Joul C,On-{-iflrjor\g
.,fLLSL (;c:r\:i‘;&'::>v\us ¢}.c\’lJJZ\‘¢:5, e ve '\‘1:_
Toarm co ,‘a\u it Cloomlat o 1.

“TRix HT (onsommable FS80 TTec F639.34
"jl_’ofz"‘a\a .

l\fou& vous ’?'C\ans d'ag/au .

S uns |
Shon de ol Aent F{ ' 'lex‘.ﬁ“

imewte U U\A»€Lill€}AJ\§ .

NOMBRE DE PAGES: A
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SCIENTIFIS & e
l ) — TELECOPIE : 8667 1168
AN
wmeos V6
| \
l @N' 345771 CTC CTRE TECHNIQUE CUIR MFROQ ‘
SCE ACHATS FARC SCIENT GAFMNICR
DU 24.07.91 MONSIEUR ALOY M 1
BP 7001 ‘
' VALIDITE 40 JOURS 49342 LYON CEDEX 07
' 16952
MP/MM__ VOTRE DEMANDE TELEPH, DU 23/07/9%
} désignation : fooraend - quamith  prix unitsire h.t. montant h.t.
- pope SOMEines
,f

a3

L3

0945 ANALYSEUR D'OXYGENE DISSOUS S0B 0780 03 i 7.896,00 7.9956,0C
0110 SONDE OXYGENE-TEMFERATURE SS CABLE 0781 0% 1 1.661,00 1.561,00
0111 CABLE POUR 40110 3 M o781 o1 1 1.076,00 1.076,0C

) -

LS

I] PIECES JOINTES MONTANT TOTAL FFR 10.4633,0
, TOTAL H.T. FFR 16.633,0
YSI 07 . : TVA 18, 60% 1.977,7
| .
i
l TOTAL TTC 12.610,7

Caoupon § dbtecher of § jovie § votre réglomens 0 v
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1 - INTRODUCTION

- A

P n
- .

Dans le cadre de la premiére partie de la mission, un projet de station : ‘
pilote de traitement des effluents de la station d’essais du Centre ' ‘

National du Cuir et de la Chaussure CNCC avait été établi. Les
matériels proposés par le CTC ont été commandés par 'ONUDI, livrés a

TUNIS et installés sur le site avec I'assistance du CNCC.

Par ailleurs le CNCC a commandé, fait livrer et installé des équipements
de chaudronnerie nécessaires pour le fonctionnement de Vinstatlation. I
a également commissionné des entreprises de génie-civil, de tuyauterie ’

et d'électricité pour les raccordements et les liaisons des différents l

équipements.

Dans le cadre du projet, il a semblé nécessaire de compléter la mission
du CTC en lui demandant d'organiser la supervision du montage des
différents éléments de l'installation. Cette mission supplémentaire a fait ‘
I'objet d’'un amendement A au contrat 91/118. Cet amendement a été

signé le 10 Avril par I'UNIDO et le 27 Avril par le CTC.

Du fait de retard dans les livraisons d'équipements, la station '
d'épuration du CNCC n'a pu élre opérationnelle qu’au début de la 1
semaine du 18 Mai. Le Séminaire de formation sur les technologies -
propres et le traitement cuos effluents en tannerie et mégisserie a été

fixé au 21 et 22 Mai 1992. *

11 - SEMINAIRE_DE_FORMAT ION ~ |

Ce séminaire s'est déroulé a I'Hotel AFRICA du 21 au 22 Mai 1992. !l a

réuni une soixantaine de participants parmi lesquels :

- des représentants du Ministére de i'Environnement

R T

- Des représentants de I'Agence Nationale pour la Protection de

0 S . e N R A R .

I'Environnement

- on—
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*i - des représentants de I'Office National de I'Assainissement.
e . Des propriétaires et des responsables techniques des tanneries et
. f ' mégisseries Tunisiennes Y
: ¢
S
: L l - Monsieur le Président Directeur général du CNCC !
- Plusieurs personnes de |'encadrement technique du CNCC ‘ i
l - Différents experts nationaux et internationaux dans le domaine du
' traitement des effluents.
Ce séminaire organisé par le CNCC a été inauguré le 21 Mai 1992 par
s l Monsieur MOHAMED CHADOUCH, Directeur Général de I"Industrie en
T~ TUNISIE et par S.E. Mr. FAWEZ FOLKELADCH représentant résident
' du PNUD en TUNISIE.
l Ont participé également & cette inauguration : .
/’ . [}
- M. H.LAROUSS! Président Directeur Général du CNCC
\ ' - M. N. THABET Président de la Fédération Nationale du Cuir et de la
1 Chaussure
.d l - M. M'ZOUGH!I MZABI Président de la Chambre Syndicale des Tanneurs
ﬁ? ' - M. Jakov BULJAN - Expert ONUDI, responsable du projet.
N - I
. le programme de formation proprement dit a vu, au cours de la
,k i I premiére journée, les interventions de :
- M. HANNACHI de I'ANPE sur la législation Tunisienne en matiére de
l jutte contre fa poliution hydrique.
l . M. M.ALOY du CTC sur les technologies propres pour la
2 conservation des peaux les opérations de riviére. .
E .
i
- Dr. A.TOUMI du CNCC pour les technologies propres en tannage au
' chrome
¢ |
L - M. M.FELLAH de la Société MF.ENGINEERING pour I'exploitation et
% ' les traitements physico-chimiques.




M. MAROUANI de F'ONAS pour les traitements biologiques des \

offluents de tannerie et mégisserie.

; ' - M. M.ALOY du CTC sur les technologies propres en tannage végétal,

en teinture et en finissage.

R~ TN
- . . N

Au cours de la seconde journée, sont intervenus : : i

- M. M.ALOY du CTC sur la valorisation des déchets solides de

tannerie et de mégisserie.

-~

. M. MEDIMAGH de la Faculté des Sciences de TUNIS sur les '

techniques de dosage du sulfure de sodium, du calcium et du chrome.

Chaque intervention a donné lieu a un débat au cours duquel des

e

informations complémentaires ont pu étre apportées 3 l'assistance.

Par ailleurs, 3 la fin des réunions 3 I'Hotel AFRICA, un débat général

a permis de mettre en évidence un certain nombre de points.

Il semble possible d'établir entre les industriels, I'’Agence Nationale de
et la Protection de I'Environnement et le Ministere, un contrat de
programme définissant les différentes phases de mise en place des
équipements de prétraitement, de traitement physico-chimique et de -
;K traitement biologique de la poliution. Si les deux premiéres étapes
apparaissent urgentes, il est évident qu'une période d’expérimentation
sera nécessaire avant de dimensionner ia taille du traitement biologique, .

qui pourrait étre mis en place dans un délai de 5 ans.

: L'ANPE devrait proposer prochainement aux industriels tanneurs et
| mégissiers un contrat spécifique avec un calendrier pour I'obtention de
certains objectifs d'élimination de la poliution et notamment par la mise

en place de technologies propres pour le sulfure de sodium, les

solvants de dégraissage et le chrome.
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L'Agence reste parfaitement consciente de la difficulté d'obtenir des N

résultats positifs sur le paramétre salinité si le secteur des abattoirs et
des collecteurs ne met pas en place une filitre de conservation par le

froid. 1

Le CNCC doit réaliser dans les meilleurs délais une enquéte sur la
situation de l'industrie du cuir en TUNISIE vis a vis de ses déchets et ’

des filieres de valorisation potentielles.

Les industriels préseits au Séminaire ont largement mis en avant le
probléme financier qui se pose 3 eux face a une charge d'investissement
de 100 3 300.000 dinars, par entreprise. Si certaines possibilités ont
été évoquées par le Ministére de I'Environnement avec la création d'un ’
fond de financement spécifique, aucune certitude, ni aucune date de
mise en place n‘ont pu étre annoncée. Seules certaines aides A
I'importation d’équipements et avantages fiscaux apparaissent

aujourd’hui préts a étre concrétisés.

HI - STATION PILOTE D'EPURATION DE MEGRINE

lLe vendredi 22 Mai 1992 prés d'une cinquantaine d'industriels, de
techniciens et de spécialistes des Ministéres ont pu voir en
fonctionnement la nouvelle installation d'épuration de la station d'essai
du CNCC 3 MEGRINE.

Cette installation, projetée par le CTC, mise en place par le CNCC, a
également bénéficiée de |'assistance d'une sociélé locale, M.F.

ENGINEERING, mandatée par le CTC pour le controle du montage.

Toutes les personnes présentes ont été impressionnées par la qualité de
la réalisation et les résultats obtenus. Elles ont pu également recevoir
toutes les explications sur le fonctionnement des différents postes mis
en place (oxydation catalytique, homogénéisation, neutralisation,

coagulation, floculation, décantation et déshydratation des boues).

en jouant un réle didactique particuliérement clair,

Cette installation pilote a trés bien complété le séminaire de formation i
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Inaugurée en fin d'aprés-midi par le Directeur Général de |'Industrie,
celte station d'épuration permettra de réaliser de nombreux tests de
traitement d'épuration sur des effluents en provenance de différentes
usines de la région de TUNIS, mais également d'autres tanneries plus

éloignées.

1l CONCLUSIONS

Ce séminaire organisé par le CTC et le CNCC a permis de clore de
maniére trés positive la mission engagée pour assister les tanneurs et

mégissiers tunisiens dans la lutte contre la pollution.

De nombreux projets sont en cours d'étude et des installations sont

méme sur le point de démarrer.

Au vu de certains projets déja étudiés, et pour conseiller les
industriels sur les possibilités des technologies propres dans chaque
entreprise, il apparait nécessaire d'organiser une mission complémentaire

qui aurait pour objectifs

- De définir les équipements pilote de recyclage de bains de pelanage

et de tannage au chrome.

- De préciser les équipements de technologies propres les mieux adaptés

a3 chaque usine.

D’aider les tanneurs a la mise au point de leurs projets d'épuration

en soutien des bureaux d'études locaux.

- De conseiller les tanneurs équipés d'installation sur les réglages

les plus performants.

Cette mission complémentaire serait étalée sur une période de deux ans
et couvrirait six a bhuit missions ponctuelles d'une semaine réalisées en

fonction de I'état d'avancement des ('ossiers.

Michel ALQY

Ingénieur Consultant

g
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SEMINAIRE TECHNOLOGIES PROPRES

OEMANAL, i ——————

EN TANNERIE ET MEGISSERIE ,

CNCC / ONUDI

PROGRAMME |

JEUDI 21/5/92

sttt cosmntiinn 48

8 h 30 - Allocution de bienvenue par Mr H. LAROUSSI, PDG du CNCC.

8 h 40 - Intervention de SE Mr FOLKELADCH, Représentant Permanent
du PNUD.

8 h 50 - Intervention de Mr M'ZOUGHI MZABI, Président de la Chambre
Syndicale des Tanneurs.

9 h 00 - Allocution de Mr MOHAMED CHAOUCH Directeur Général de .
1'Industrie en Tunisie.

9 h 20 - Intervention de Mr N. THABET Président de la Fédération
Nationale du Cuir et de la Chaussure.

9 h 30 - Intervention de Mr JAKOV BULJAN Industrial Development ,
S l Officer, ONUDI, responsable du projet. ,
9 h 45 - La législation tunisienne en matiére de lutte contre la
I pollution hydrique par Mr HANNACHI de 'Agence Nationale
pour la Protection de L'Environnement (ANPE).

10 h 15 - Pause.

10 h 30 - Les technologies propres en tannerle ot mégisserie:
- La conservation des peaux brutes.
- Les opérations de riviére (trempe ot pelain)
par M. ALOY - Consultant ONUDL.
- Les opérations de tannage au chrome, Dr A. TOUMI - CNCC

/.?,‘

A\

12 h 15 - Pause déjeuner.

14 h 15 - Les technologies propres (suite) par M. ALOY.
- Les autres procédés de tannage
- Les opérations de retannage-teinture
- Les technologles propres en finissage.

15 h 00 - Exploitation et traitement physico-chimique par M. FELLAH de
la Soclété MF Engineering. .

15 h 45 - Pause café.

16 h 00 - Les traitements bloiogiques applicables en tannerie ot
mégisserie par M. MAROUANI de I'ONAS.

CE e

16 H 30 - Débat sur les travaux.

17 h 00 - Fin des travaux de la premidre journée.

o
N
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VENDREDI 22/5/92

9 h 00 - La valorisation des déchets solides en tannerie et mégisserie
par M. ALOY.

9 h 45 - Les techniques analytiques de dosage (calclum, sulfure de
sodium, chrome) par M. MEDIMAGH - Maitre Assistant,
Faculté des Sclences de TUNIS.

10 h 30 - Pause café.

10 h 45 - Débat général sur les travaux réalisés.

15 h 00 - Visite et démonstration du fonctionnement du pllote de
traitement physico-chimique de la Station expérimentale du
CNCC & MEGRINE.

17 h 30 - Cléture du séminaire.

. ‘\\
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LEGISLATION TUNISIENNE UN MHATIERE P
LUTTE CONTRE LA POLLUTION HYDRIQUE
HOTEL AFRICA 21-22/03/1192

Par Hassen HANNACHI
Agence Natiopale de Protecvion
de I'Enviropprement

INTRODUCTION GENERALE

La lutte contre la pollution subit actuellement un regain
Factualité dune grande importance. En effet iec trente dernieres
années ont wu un développement marqué dans la lulle contre la
polhition et 1a dégradation de i'environnement. ce developpement s'est
crices (Qzone, €05, pluies acides, pollutions industrielles )

Depuic son indépendance, la Tunisie n'a cessé de déployer des
eiforts cans cesse croissents en matiére de développement et
Janilioration du niveau de vie des citoyens. Lobjectif de création de
poztes demploi par Uencouragement des projelz industriels el la
rigting de nombreuses directions el agences vouées 3 1§ promoetion
des investissements ont sccéléré le rythme de lindusinalizotion el
s inéroe lemps augi.cnte les problémes de pollution {atmospherique,
apirique, sonore, dechets solides). Ces problémes de pollution sont &
Periging de la dégradation de Venvironnemenl des Zones urbaines,
anricnles el cotieres.

Une prise de conzcience du danger que represenle  celte
pollution sur 1 qualité de la vie el par conséquent sur la santé
hanaine s'est manifecté en Tunisie par la création d'un certaing
ninbre Je  structures aux  sein de différents  departemenls
nnndztériels g ont élé charges d'arréler les mesures Yendsnl 4
stontie s une meilieure protection de Venvironnerment

! APE
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OLLOUES  EXEMPLES  D'ORGANISHES  CHARGE S ok :
I'UNVIRGNNEMENT

e Hstiondl Jassainissement - I‘JN;":E- - {ihstére e
Prisicmumnent el de VAénagement di Terntmeel, i

Girection de Vhygiéne du milieu et protection de Tenvironnement
LHLIPE (Hinistére de 1 Santé Publigue) ;
- mirection de 'Environnement (Hinistere de I'Agriculture) ;
- Agenie Hotionsle de Prolection de VEnvironnemenl (2 Aol
DI
- Hini=t4re de 'Environnement et de 'Ameénagernent du Territoire
ATTRIBUTIONS DE L'ANPE .

- Promouvoir le droit de I'environnement et de la qualité de la vie e!
assurer le respect de la réglementation en vigueur en 1a matiere

- lleiire en oeuvre les mesuras de prévention nécessaires contre les
vicques de pollution et de deqradation de Venvironnement

Loordonner les programmes nationsux el internationauz de lutte
vombre 19 pollution et de protection de V'environnement |

Fromouysir toute action de formation, dégucation, d'étude et Je

recherche en matiére de lutte contre 1a pollution et de protection de
Cencgiropmernend, et en suivre 1a mise en oeuvre.

¢ ADRE JURIDIQUE ET REGLEMENTAIRE

%1 Von analyse le contexte juridique tunisien celui-ui presents
e avaclerizligues particuliéres:

N

ANPE

‘. “'\ ———
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beo tewtes ot réglements aui asturend la o protectiun ihe
Cenivnpeeroen! ot Tunisie ne font pas Vobiet June approche jurndique
Gltabe o ntégrée. De ce foit culre son mongue de coherence, 1a
Lagialation tupisienne en  matiere denvironnement  prasenie ole
b et lgounes C eme =i des textes recends en Costarisbend

St E bt

- Loz publémes de Venvironnemeni sont trailes par des notubiows
organis=mes sans relle coordination. A cet ef fet 1a creation Je VANFE,
itn} 3A-91 du 2 AoGL 1988), puis celle du Hinistére de VEnvironuement
4 W Vaménagement du Territoire devraient permetlre d'as:urer

soiie fun Lion,

- Ly législation existante est appliquée de (agcon sporadique ¢t in
coherente, le manque de personnel et de moyens financiers, en <ont
Yoo promiers responsables.

I XTRAIT DE LA LEGISLATION EN VIGUEUR

- Lai n°66-27 du 70 Avril portant promulgation du code de tr »ail el
notarnent. ses articles 193 el suivant du chapitre 6

- pecret n°A6-86 du 26 Mers 1968 concernant les efabliszements
dangerens nsalubres ou incommodes

- Levrel n°79-766 du & Seplembre 1979 reglementant les conditions
4o hranchement et de deversement des ef fluents dans le reseau public
Fazsainizzement

Lt ness-37 du 11 Novernbre 1983 relative 4 la protection des
terres agricoles (decrel d'application n°64-366 et n°84-367)

rejel< gans e inilieu récepleur

- Dicrel w6S-56 du 2 Janvier 1985, relatif 4 )a réglementation des

spele du Ministre de VEconomie Netionsle du 20 Juillet 1989
ot tant hismologation de 1s Norme Tunicienne relative aux rejets
el et dons le mitiey hydrique

3 AlFE
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- Decrel n°82-1355 du 16 Octobre 1982 portant réglementation de la
récuperation des huiles usagees

- Loi n°BB-01 du 2 Aot 1988 portant création d'une Agence Nationale
de Protection de I'Environnement

- Décret n“90-2273 du 25 Décembre 1990 portant statut des Experts
Controleurs de VANPE

- Décret n°91-362 du 13 Mars t991 relatif sux études dimpact sur
I'environnement.

INTERVENTION DE L’ANPE EN MATIERE DE CONTROLE

- CONTROLE CURATIF

- CONTROLE PREVENTIF (Article S de la loi 88-91 du 2 soit 1988 et

Décret 91-362 du 13/03/1991)

“ Une &tude d'impact sur 1'environnement doil étre présentée 8
I'Agence avant la réalisetion de toute unité industrielle agricole ou
commerciale dont l'activité présente de part sa nature ou en raison
des moyens de production ou de transformation utilisés ou mise en
seuvre des risques de pollution ou de dégradstion de I'environnement”.

4 ANPE
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LES TECHNOLOGIES PROPRES

DANS LA FABRICATION DU CUIR

-0-0-0-0-0-0-

INTRODUCTION

Une partie importante de la fabrication du cuir se déroule en phase
aqueuse et conduit 3 un rejet conséquent d'eaux résiduaires chargées
principalement de protéines issues de la peau et des excés de produits
chimiques mis en oeuvre tout au fong du cycle de fabrication. Les
conditions de conservation de ia peau brute scat également responsables
de quantités importantes de sel (chlorure de sodium) évacuées au tout
début de la fabrication. Aujourd hui différentes techniques sont
proposées pour réduire I'impact des tanneries et mégisseries sur leur

environnement. Ces techniques concernent a la fois :

- des matériels de traitement plus performants,

- des produits chimiques moins nocifs et plus performants,

- des procédés conduisant 3 rejeter moins de pollution,

- des procédés permettant de mieux valoriser les déchets éliminés aux

différents stades de la fabrication.

Il s'agit donc d'examiner, en suivant les différentes étapes de la
fabrication les produits, procédés et matériels qui conduisent
aujourd’hui, ou qui ont le plus de chances de conduire a court ou
moyen terme, & une réduction du niveau de pollution produit par
I'industrie de fabrication du cuir.
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Pour fixer les bases de départ, il est bon de rappeler que Ila
fabrication de cuir fini 3 partir d'une tonne de bovins, selon des

procédés classiques conduit au rejet de pollution moyen suivant :

40 m3 d'eau 5
. 230 kg de DCO Demande chimique en oxygéne ‘
90 kg de DBOS Demande biochimique en oxygéne
. 140 kg de MES Matiéres en suspension i
11,5 kg d'Azote total KJELDAHL
6§ kg de chrome (en Cr3*)
. 300 kg de Sel (NaCl)
7 kg de Sulfure (en S--) '
2 - LA CONSERVATION DES PEAUX BRUTES
Le mode de conservation des peaux brutes aprés séparation de la .
carcasse de |'animal joue un réle important sur {a pollution saline et )
organique que l'on retrouvera dans les bains résiduaires de lavage de
la peau (opération de trempe).
Diverses possibilités sont offertes pour éliminer la pollution saline
partieliement ou complétement et pour récupérer la pollution organique
le plus tot possible. _:

2-1. TRAITEMENT DE PEAUX FRAICHES OU REFROIDIES .

Ce type de traitement existe aujourd’hui en AMERIQUE du SUD ou de
grandes tanneries sont approvisionnées a 50 % voire méme 73 % en
peaux fraiches issues de grands abattoirs. Les seules contraintes
concernent les délais entre |'abattage et la mise en travail, et la
nécessité de refroidir les peaux au déld d'une durée d2 quelques

heures.

Y—-
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Bien entendu aucun tri n'est possible avant de traiter les peaux, ce qui
conduira en EUROPE 3 de grosses difficultés dues a la disparité des
caractéristiques des peaux. Une tentative de regroupement de peaux
stockées au froid et triées aprés transport frigorifique s'est soldée par
un échec (CUIREP - STRASBOURG). Cependant, en SUISSE, les peaux
sont stockées en caisse avec de la glace, avant mise en travail dans
une tannerie HELVETIQUE et ce processus tend a se développer.

La structure de la profession des collecteurs de peaux brutes étant en
cours de modification (achat direct de tannerie 3 des abattoirs), il est
probable qu'une évolution vers des mises en fabrication de peaux
fraiches ou réfrigérées augment> en FRANCE et en EUROPE d'autant
plus que les collecteurs font désormais prétanner 3 fagon des peaux
brutes. Plusieurs projets de regroupement d'abattoirs, pour prétanner
les peaux produites, sont en gestation. Dans toutes ces options le froid

est le seul moyen de conservation retenu.

2-2. ELIMINATION PARTIELLE DU SEL

L'ITALIE a instauré une limitation sur les rejets de chiorure de sodium,
aussi est-elle un des premiers pays 3 avoir mis en place une technique
de récupération partielle du sel de conservation par passage des peaux
dans un tambour type cage d'écureuil chargé de déplier les peaux et de
secouer le sel. Bien entendu, seule la partie non solubilisée peut étre
récupérée et éventuellement valorisée. On peut évaluer 3 30 % la
quantité de sel récupérable par ce procédé existant dans plusieurs

tanneries en ITALIE.

Le sel récupéré peut étre ré-utilisé en mettant en oeuvre une
technologie élaborée par la firme ERVA (D.8358 VIESEROFEN). Au
cours du processus le sel est chauffé & 400 degrés et les impuretés
organiques éliminées. Le coGt d'un tel équipement (proche de 600.000 F
pour un traitement de 100 kg/h de sel) le réserve aux gros utilisateurs

(Abattoirs, collectaurs).
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Une société Hollandaise TRANSMARINDE commercialise un équipement
similaire complété par un dispositif de traitement de saumure par osmose
inverse et évaporation sous vide. les mémes réserves quant aux

utilisateurs potentiels de tels équipements sont 3 mettre en avant.

2-3. LE SAUMURAGE

Essentiellement mis en oeuvre aux USA dans les grands abattoirs, le
saumurage est précédé d'un lavage des rpeaux et d'un écharnage destiné
3 éliminer les résidus sous-cutanés. Il conduit 3 une élimination de
déchets (20 a 25 % du poids de la peau) valorisables dans une filiére
d’équarissage. Cette technique, cependant, reste réservée aux chaines
de production traitant des animaux de caractéristiques trés voisines
(peaux d'épaisseurs similaires) pour ne pas imposer des réglages
machine trop fréquents. Pour les tanneurs Européens traitant des peaux
Américaines saumurées, le gain sur le bilan matiéere est cependant

appréciable.

2-4. CONSERVATION PAR ANTISEPTIQUES

Diverses solutions de conservation par antiseptiques ont été proposées.
Elles font appel soit 3 des produits chimiques classiques (acide borique,
sulfite de sodium et acide acétiqgue) soit a des antiseptiques
nouvellement développés (TCMTB, Isothiazolone, Chioracétamide etc...)
proposés par plusieurs firmes. Ces produits assurent une protection
adéquate mais limitée dans le temps et le cout de traitement ne plaide

pas, pour le moment, en leur faveur.

D'autres traitements ont été également évalués, mais ils restent au stade
du laboratoire : ce sont les traitements par irradiation sous rayon
gamma (USA) et les traitements de stérilisation gazeuse avec un mélange
d'oxyde d'éthyléne et de dioxyde de carbone (ESPAGNE).

L
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3 - LA TREMPE OU REVERDISSAGE

Premier élément d'un traitement en tannerie, la trempe fait appel de
plus en plus 3 des produits enzymatiques pour accéliérer son processus.
Par ailleurs la mise en oeuvre d’'antiseptiques moins nocifs conduira 3
diminuer la toxicité globale des rejets tout en évitant un développement
bactérien trop rapide.

Les antiseptiques cités pius haut sont trés nettement mojns toxiques
que les produits utilisés encore récemment (acétate de phényimercure,
trichlorophénate et pentachlorophénol). L'interdiction de PCP dans les
cuirs importés en ALLEMAGNE a accéléré le processus d'abandon de ce
produit en AMERIQUE DU SUD et dans le SUD-EST ASIATIQUE.

Mis 3 part l'utilisation de produits accélérateurs de processus, la seule
véritable technologie propre proposée pour la trempe concerne |la
réalisation de I'opération d'écharnage immédiatement sur la peau
reverdie, au lieu d'attendre la fin de |'opération suivante, c’'est 3 dire
le pelanage. Cela conduit @ une production de déchets plus faible, a pH
sensiblement neutre, donc plus aisément valorisables dans une filiére

classique d'équarissage.

Il a méme été proposé de déplacer également |'opération de refendage a
ce stade, mais la précision assez faible obtenue sur une peau juste

reverdie ne milite pas en faveur d'une amélioration du bilan matiére.

4 - L'EPILAGE - PELANAGE

C'est incontestablement cette opération d'épilage pelanage qui contribue
le plus 3 alourdir le bilan pollution en tannerie et mégisserie. Conduite
de maniére classique avec un mélange de chaux hydratée et de sulfure
de sodium, cette phase opératoire est responsable de 55 § des MES, 55%
de ia DCO, 70 % de la DBOS, 40 % de |'azote et 76 % de la toxicité des
effluents de tannerie.
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Destinée a l'élimination des poils ou de la laine ainsi que de I'épiderme
de la peau et 3 i"hydrolyse de certaines fibres du derme, I'opération
d'épilage pelanage ne consomme réellement que 40 3 45 % de la chaux et
50 3 55 % du sulfure de sodium (ou du sulfhydrate de sodium) mis en

oeuvre.

Diverses technologies propres existent pour réduire |'impact de ce

traitement sur la qualité des rejets de |'entreprise.

4-1. TRAITEMENT ENZYMATIQUE

L'utilisation de produits enzymatiques a fait |'objet de nombreuses
études et expérimentations pour remplacer partiellement voire méme

complétement le sulfure de sodium au cours de I'épilage-pelanage.

A ce jour, sauf pour les petites peaux traitées a l'échauffe et pelanées
avec des produits comme le Sébacol, il est seulement possible de
substituer partiellement des préparations enzymatiques au sulfure de
sodium. Les essais conduits sur des veaux donnent des résultats
inégaux qui ne permettent pas une exploitation industrielle. Il reste
donc 3 trouver véritablement une enzyme sélective pour les kératines
qui n'attaque pas le collagéne, sachant qu'un tel procédé contribuera 3
réduire de 30 3 50 % la pollution de cette opération.

4-2. ELIMINATION DES POILS AVANT LEUR DISSOLUTION

Les poils représentent une charge importante de DCO et d'azote, c'est
pourquoi l'on a proposé des systémes de récupération capable de les
éliminer du bain de traitement avant leur dissolution. Un nouveau
produit mis sur le marché pa. la firme OCW permettrait de préserver le

poil pendant cette phase de pelanage.
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En faisant le bilan de cette opération, 153 20 Y de!la DCO et 25330 %
de l'azote peuvent ainsi étre éliminés du circuit des effiuents. Cela
suppose, pour un foulon chargé avec quatre tonnes de peaux et équipé
de maniére classique, un investissement minimum de 300 a 350.000 F qui
apparait assez lourd. Lorsquon installe de nouveaux équipements, le
surcout apporté par ce systéme de tamisage avec re-circulation des
bains dans le foulon en rotation apparait, peut-étre, plus justifiable. La
plus importante tannerie Frangaise fonctionne depuis quatre ans avec
des foulons ainsi équipés, mais aucune valorisation du poil n'a pu, a ce
jour, étre trouvée.

4-3. RECYCLAGE DIRECT DES PELAINS

Dans ce processus, il s'agit de récupérer au maximum le bain
résiduaire, d'éliminer les déchets solides supérieurs a un certain calibre
(1 mm en général) puis de reconstituer la composition chimique d'un
bain initial avant de le remettre en oceuvre pour une phase d'épilage

pelanage.

Plusieurs tanneries de bovins importantes utilisent cette technique de
recyclage pour laquelle différents obstacles techniques ont été résclus.
L'enrichissement en matiéres organiques solubles ne dépasse pas trois
fois une concentration classique car |'apport d'eau propre & chaque
cycle, di au gonflement des peaux et au taux de récupération, limite
son augmentation. La présence d'enzymes en phase de trempe impose un
rincage soigneux avant le pelanage. Il est indispensable de prévoir un
réchauffage du bain avant son recyclage.

Le décrassage plus faible observé en fin d'opération peut étre compensé
par des modification du procédé.

Cette technologie utilisée depuis plus de 10 ans en tannerie est
véritablement intéressante car elle permet d'économiser de maniére
pratique 40 % du sulfure de sodium mis en oceuvre et prés de 50 % de la
la chaux hydratée par rapport aux quantités classiques mises en
oeuvre.
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Le tamisage du bain résiduaire élimine du circuit une quantité
appréciable de matiéres organiques. Au total 30 3 40 % de DCO et 35
d'azote peuvent ainsi étre sortis des eaux résiduaires pour un
investissement de 500 & 600.000 F pour une tannerie moyenne traitant
10 tonnes de peaux brutes.

Les principaux facteurs limitants sont la qualité des peaux & traiter
(seuls les gros bovins peuvent étre traités par ce procédé), et la
qualification du personnel technique capable de réaliser en laboratoire

les analyses indispensables au contréle du recyclage.

Les économies en produits réalisées conduisent généralement a des
temps de retour de trois a quatre ans, si |'on n'intégre pas les gains

en pollution.

4-4. RECYCLAGE APRES ULTRAFILTRATION

Evalué il y a douze ans par le CTC sur un pilote industriel, ce procédé
n'‘a été appliqué en FRANCE que dans deux usines. Le principe est
simple. Pour s'affranchir de !'enrichissement en protéines du bain de
pelanage celui-ci est traité par ultrafiltration pour concentrer les
protéines et produire un ultrafiltrat contenant pratiquement 95 % du
sulfure de sodium résiduaire. Malgré plusieurs essais a grande échelle
et la réalisation d'une installation en ITALIE équipée de 300 tubes
ABCOR, il ne semble pas que cette technique, couteuse en
investissement, ne puisse apporter de solution au recyclage de bains de
pelanage classiques. En effet la présence de chaux en suspension

conduit 3 des phénoménes de coimatage limitant les débits d'ultrafiltrat.

Les deux applications frangaises concernent deux traitements de bains
de sulfure pur (sans chaux) utilisés pour I|'écaillage de peaux de
reptiles. Pour ces deux installations, le temps de retour a été de 18
mois compte-tenu des produits récupérés, du colt de destruction du
sulfure de sodium résiduaire et de la diminution des taxes de toxicité.
Les débits traités (de 70 a 80 |/h/m2) sont intéressants du fait de la

concentration des bains résiduaires.
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De nouveaux essais avec d'autres types de membranes devraient étre
réalisés mais leur application industrielle a assez peu de chances de
devenir réellement performante. De plus, pour le bovin, la chaux ne
peut pas étre recyclée car la partie soluble représente a peine 10 a

15 $ du résidu disponible en fin de pelanage. Cette technique reste

=

donc applicable 3 quelques cas particuliers.

4-5. RECYCLAGE DU SULFURE APRES ACIDIFICATION

Cette technique a été utilisée il y a une quinzaine d'années. Les bains
de pelanage usés étaient traités par de l'acide sulfurique et H2S était
récupéré par barbottage dans une lessive de soude. Le coit en réactits
et surtout les risques toxiques, en cas de défaut d'étanchéité de
I'appareillage, ont conduit a I'abandon de ce procédé aujourd’hui, méme

si les USA ont fait quelques tentatives pour le moderniser.

4-6. REFENDAGE EN TRIPES

Pour la plupart des utilisations, le cuir de bovin doit étre refendu,
c'est 3 dire mis 3 une épaisseur constante adaptée a I'article produit
(moins de 1 mm pour du vétement,de 1 3 1,5 mm pour du cuir
ameublement, de 1,5 3 2,5 mm pour de la chaussure). Cette opération
de refendage conduit 3 I'obtention d‘'une croite d'épaisseur inégale dont
une part importante sera considérée comme un déchet. Devant les
difficultés de valorisation des chutes de crodtes tannées au chrome, de
nombreux tanneurs réalisent cette opération de refendage immédiatement
aprés le stade de !'écharnage sur pelanage. Les déchets obtenus sont
négociables pour la production de gélatiiie de peau de bonne qualité et
les quantités de chrome utilisées dans |'usine, sont ainsi plus faibles.
Malgré la moins grande précision de refendage obtenue, cette opération
est ainsi de plus en plus souvent réalisée surtout avec les équipements

modernes existants.
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5 - LES OPERATIONS DU TANNAGE AU CHROME

Réalisé sur plus de 90 % des articles en cuir vendus aujourd'hui, le
tannage au chrome fait appel aux sels trivalents d'un cation considéré
comme toxique méme si cette toxicité reste trés inférieure a celle du
chrome hexavalent qui n'est plus utilisé dans la fabrication du cuir (3
de rares exceptions prés). La présence de ce chrome 3 une dose
supérieure 3 1 g par kg de matiéres séches dans I'un des déchets de la
tannerie suffit 3 limiter fortement toute possibilité de valorisation ou
méme d'élimination 3 des couts acceptables. L'objectif primordial est
donc aujourd’hui la meilleure utilisation possible du chrome car ce
produit reste irremblagable. Les opérations qui précédent le tannage
proprement dit ne sont pas sans influence sur le comportement des sels
de chrome vis a vis de la peau, et sont elles-mémes I'objet de quelques

technologies propres.

5-1. LE DECHAULAGE AU CO2

L'opération de déchaulage, conduite & 1'aide de sels d'amonium, est a
I'origine d'une pollution azotée assez importante puisqu’évaluée a 30 %
du total des rejets. L'utilisation de CO2, récemment préconisé par la
firme Finlandaise AGA, semble apporter de nombreux avantages, non
seulement sur le nlan de la pollution, mais également sur I'aspect de la
simplification des manipulations des produits chimiques. Les seules
restrictions pratiques concernent la nécessité d'une installation de

distribution 3 oartir d'un poste de stockage de CO?2 sous pression.

Sur le plan technique, les résultats obtenus sont tréas favorables sur
des peaux en tripes d'une épaisseur inférieure 3 6 nm. Pour les peaux
plus épaisses, !a diffusion resta relativement lente et impose des
quantités de CO2 nettement supérieures. |l faut également noter le
dégagement rapide d'H2S en début de réaction qui impose un traitement
préalable avec du péroxyde d'hydrogéne. Aujourd’hui, une trentaine de
firmes Européennes et Américaines utilisent cette technologie et les

avantages de ce procédé devraient lui assurer une expansion rapide.

-
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Il est également possible de mentionner I"utilisation d'acides faibles pour
les opérations de déchaulage (acide lactique, acétique, etc...} mais leur

cout les réserve 3 quelques rares cas particuliers.

5-2. RECYCLAGE DES BAINS DE PICKLAGE

Pour les mémes raisons qui conduisent a limiter les quantités de sels
rejetées au cours de la trempe, I'opération de picklage est aujourd’hui
controlée plus attentivement. Dans un premier temps, une limitation du
volume du bain 3 50-60 % a conduit a réduire les quantités de chlorure

de sodium mises en oeuvre 3 ce stade.

Aujourd’hui, le recyclage du bain de picklage est une opération

couramment pratiquée dans de nombreuses tanneries.

Le bain usé, aprés collecte, est tamisé et sa concentration en acide
(principalement formique et sulfurique) contrdlée en laboratoire. Apres
réajustement aux valeurs de départ, le bain est réutilisé pour le cycle
suivant. Les économies pratiques de sel sont de l'ordre de 80 % et
celles d'acides sont estimées 3 25 % bien que la répartition des
consommations d'acide formique et d'acide sulfurique se fassent plutét

au détriment du dernier cité.

5-3. RECYCLAGE DES PRODUITS DE DEGRAISSAGE EN
MEGISSERIE

Le stade du picklage Jdes peaux d'ovins est largement utilisé en
mégisserie pour la réalisation d'une opération de dégraissage destinée a

permettre ensuite un tannage dans les meilleures conditions .

Depuis longtemps, cette opération eétait accomplie 3 I'aide de solvants
non miscibles tels le white spirit ou le kéroséne (appelé pétrole en
mégisserie) seul ou en mélange avec du monochlarobenzéne. Dans un
premier temps, face aux quantités importantes mises en oeuvre (10 3

20 % sur le poids picklé) différents produits de remplacement nettement

moins toxiques ont été propnsés.
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Ces produits de :ypes tensio-actifs ont permis de remplacer prés de

80 % des solvant- en mégisserie, sans toutefois limiter les quantités de
graisses rejetées dans les effluents. La qualité de dégraissage
inférieure obtenue a conduit certains mégissiers 3 abandonner cette
technique pour revenir aux solutions traditionn-.lles, mais en mettant en
oeuvre une solution de récupération. Il s’agit donc de collecter le bain
de dégraissage et les trois saumures d’extraction, puis de les stocker

dans une cuve verticale. Trois phases apparaissent :

1) Une phase d'eau salée parfaitement réutilisable pour une pouvelle

extraction.

2) Une phase de solvant chargé en graisses que I'on peut générer par

entrainement a la vapeur.

3) Une phase intermédiaire émulsionnée qui sera d’autant plus faible
qu’un minimum d'émulgateur 3 été utilisé et que la température de cette

phase peut étre portée 3 S0°C.

Globalement 60 a 70 % du solvant est récupérable et les résidus de
distillation peuven:t étre éventuellement valorisés. A ce jour, une
quinzaine d'installation de recyclage de solvant ont sté mises en place
et fonctionnent dans les entreprises souhaitant un haut niveau de

qualité de dégraissag2.

Une tentative a été faite pour substituer en 1986, aux solvants de
dégraissage classique, des solvants fluorocarbonés et principalement le
CFC 113 dont le point d’'ébullition (46-48°C) est inférieur 3 13
température de dégradation de la peau. Quatre matériels industriels ont
été construits depuis cette date, mais aujourd’hui, devant les difficultés

lies 3 I'emploi des CFC, un seul est encore en service.
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S-4. FABRICATION INTERMEDIAIRE DE WET-WHITE
OU BLANC STABILITE HUMIDE

Dans le but de limiter la quantité de déchets chromés obtenus aprés
tannage, principalement les déchets de refente et de dérayage, il est
apparu souhaitable d'effectuer ces opérations plus tot en fabrication. Si
la refente au stade de la peau en tripes, malgré sa précision inférieure,
apporte quelques avantages, le dérayage par contre, conduisant & une
élévation de la température de la peau a 65-70°C, n’'apparait possibie
que dans la mesure ou un prétannage est déja réalisé. L'utilisation de
sels d'aluminium, seul ou en combinaison avec des tanins synthétiques
apporte donc la possibilité d'effectuer refente et dérayage sur un cuir

dont le tannage et le caractere sont parfaitement reversibles.

Malgré les avantages indéniables d’'une telle technique (tri possible
avant le tannage et orientation qualitative, meilleur rendement en
surface) certains facteurs limitent la diffusion d'un tel procédé. II faut
en effet légerement adapter les procédés de retannage et de teinture
qui réagissent différemment sur un cuir prétanné a 1'aluminium. I} faut
également adapter les technologies d’essorage et de refente. Enfin
certains pays Européens limitent la concentration en sels d’aluminium

des effluents industriels.

Aujourd’hui, une seule usine Frangaise utilise ce processus a grande
échelle depuis quatre ans et une autre est en passe d'adopter également
ce processus. Mis a part quelgues essais industriels réalisés dans
certains pays Européens, nous n'avons pas connaissance d'une autre

tannerie utilisant un procédé similaire.
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5-5. RECYCLAGE DIRECT DES BAINS DE TANNAGE

Le recyclage direct des bains de tannage reste !a méthode la plus
simple a appliquer pour récupérer et reutiliser les sels de chrome du
tannage. Aprés coliecte et tamisage assez fin, les bains sont contrdlés
et la quantité de chrome utilisée au cycle précédent, remplacée par des
sels de chrome neufs. Selon la technique de tannage utilisée, les
épuisements obtenus a chaque cy:le sont variables. Ainsi pour un
tannage classique de bovins on estime que la technique du recyclage
direct permet d'économiser environ 20 § du chrome mis en oceuvre au
cours d'un procédé classique. Par contre pour le traitement de peaux
de mouton 3 fourrure (double face en particulier) ce recyclage direct
permet de réutiliser prés de 50 % du chrome mis en oeuvre, car les

bains usés sont trés mal épuisés.

Les seuls véritables facteurs limitant de cette opération de recyclage
direct sont d'une part les problémes de qualité obtenus sur les peaux
trop fragiles et d'autre part la nécessité de réaliser systématiquement
un contréle des bains usés (dosage de 30 minutes environ). De
nombreuses tanneries et mégisseries ont expérimenté cette technique et
I'ont utilisé pendant plusieurs années. Elle tend cependant 3 étre
abandonnée au profit d'autres meéthodes plus simple et moins sensibles
aux conditions de préparation au tannage. A ce jour on peut estimer

qu’une vingtaine d'entreprises utilisent encore ce processus en FRANCE.

5-6. RECYCLAGE DECALE DES BAINS DE TANNAGE

Adapté pour respecter la qualité de certains type de peaux, cette
méthode est associde 3 un processus de tannage en deux bains. Le ban
de tannage proprement dit, contenant de 3 3 6 g/litre de chrome Cr
est récupéré, tamisé et utilisé en prétannage de la passe de fabrication
suivante. Aprés prétannage, le bain usé doit alors étre traité avec une
autre méthode pour éviter le rejet de chrome dans le collecteur de
'usine. Trois ou quatre usines mettent en oceuvre en France un tel

procédé.
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5-7. RECYCLAGE APRES PRECIPITATION

C’est la méthode la plus classique et la plus ancienne. Elle a I'avantage
de permettre la collecte non seulement du bain de tannage, mais
également des ringages qui interviennent parfois en fin de tannage et
des jus d'essorage et d'égouttage.

Aprés collecte, tamisage et stockage, les bains sont précipités 3 I'aide
de différents types de coagulants dont la soude, le carbonate de soude,
oxyde de magnésium et méme la chaux lorsque le recyclage n’est pas
possible. Un complément de floculation peut parfois étre utilisé 3 I'aide
de polyélectrolytes. '

Si dans certains cas a 6été expérimenté et mis en pratique Ila
réutilisation d'une boue, seulement décantée puis acidifiée, la technique
la plus classique consiste, aprés décantation de la boue de chrome, a
traiter celle-ci sur filtre-presse ou sur filtre sous-vide. Dans le
premier cas, l'on n'a pas intérét a augmenter trop fortement la siccité
du giteau sous peine d'avoir des difficultés au stade de la redissolution

de celui-ci 3 l'aide d'acide sulfurique.

D'importantes installations fonctionnent selon ce schéma depuis de
nombreuses années, en ALLEMAGME, en ITALIE, en AMERIQUE DU SUD
et en FRANCE. C'est essentiellement la qualité de la collecte des bains
de chrome et la qualité de la précipitation obtenue qui permettant
d’obtenir moins de 10 mg/l de Cr’* dans la surverse du décanteur et
dans le filtrat. Des moyens complémentaires de traitement sont
cependant nécessaires pour obtenir, ainsi que Ia législation le
demandera prochainement en ALLEMAGME, moins de 1 mg/lI de chrome 3
la sortie de I'atelier de tannage. Différentes solutions sont
envisageables mais coGteuses, comme celles mettant en oeuvre une
coagulation complémentaire au sulfate d'alumine ou une filtration sur

sable.
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5-8. PRODUITS DE TANNAGE AMELIORANT L'EPUISEMENT

La technique du recyclage aprés précipitation ne se justifiant que pour
des installations importantes traitant des quantités élevées de chrome,
depuis quelques années se trouvent sur le marché des produits de
tannage et de basification permettant de réaliser un cycle de tannage

avec de trés faibles rejets en chrome.

Elaborés par la firme BAYER, les sels de tannage fortement masqués,
associés a d'autres sels de tannage classique, conduisent 3 des bains
résiduaires contenant moins de 1 g/l de chrome de maniére courante et
méme moins de 100 mg/l de chrome dans certains cas particuliers. Pour
obtenir ces résultats, il est nécessaire de traiter les peaux en bains
trés courts (de 20 3 40 % d’'eau) et d'obtenir un échauffement élevé en
fin d'opération de tannage. Aujourd’hui des produits similaires sont
distribués également par la firme Italienne STOPANI. Un récent controle
sur une tannerie Frangaise utilisant cette technique de tannage a permis
de mettre en évidence non seulement I'exceilente qualité du tannage,
mais également les trés faibles rejets au cours de l'essorage et des
opérations de neutralisation. Au total moins de 100 g de chrome par
tonne de peaux traitées se retrouvent dans les effluents de cette

tannerie soit un taux d'utilisation de chrome de 99 %.

Parallélement  d’autres firmes de  produits chimiques telles
CHROMOGENIA proposent des produits de basification qui améliorent
également fortement la fixation des sels de chrome en fin de tannage
conduisant dans certains cas 3 des bains résiduaires contenant moins de
500 mg/l de Cr.
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5-9. EVOLUTION DU MATERIEL DE TANNAGE

Si le foulon en bois a toujours été associé au tannage au chrome, de
nombreuses modifications iui ont été apportées pour améliorer ses
performances et surtout autoriser la collecte des bains. Si les goulottes
de collectes des bains sont apparues il y a une quinzaine d’'années, une
innovation plus récente consistant 3 prélever le bain par I'axe puis 3 le
renvoyer dans le foulon, a permis de contrdler le pH d_u bain, son
épuisement et sa température de maniére continue dans le cadre des

techniques modernes de tannage.

Paralléelement, de nouveaux équipements, principalement des foulons en
acier inoxydable a trois compartiments sont apparus sur le marché
favorisant ie processus de contrdle de bains. Maigré leur taille limitée,
ils ont apporté dz gros avantages surtout dans le domaine des peaux 3
fourrure qu'il est trés difficile de traiter dans des foulons bois

classiques.

De maniére plus récente, une innovation de |'Ecole de Tannerie Ouest
Allemande, basée sur un tannage par injection dans la peau pourrait
peut étre résoudre le probléeme délicat du tannage au chrome. La
solution est en effet injectée dans la peau par une série de buses, au
cours du transport de cette méme peau entre deux tapis perforés. La
pression peut atteindre 10 bars et la peau est ainsi tannée en quelques
minutes. Cependant le cycle de fixation est nettement plus long et les
premiers résultats obtenus conduisent 3 une quantité de chrome lavable
assez importante. Méme si, en théorie, aucun rejet ne sort de la
machine, il faudra encore une longue expérimentation pour que ce
matériel, le H.S. PENETRATOR devienne véritablement un équipement

industriel.
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6 - LES AUTRES TYPES DE TANNAGE MINERAUX

Bien entendu, parallélement aux essais de réduction de rejets de
chrome, un certain nombre d'expérimentations ont été conduites visant a

lui substituer d'autres produits.

L'une des tentatives les plus prometteuses est proposée par la firme
ICI. Elle consiste 3 associer trois cations métalliques, !'aluminium, le
titane et le magnésium pour réaliser un tannage blanc de bonne qualite.
Cependant, le caractére du cuir obtenu reste assez éloigné du cuir au
chrome classique et ne permet pas d'appliquer cette technique a un
nombre d’articles trés étendu. Ce produit, le SYNEKTAN T.A L. est au
tout début de sa commercialisation. il ne sembie pas cependant étre

appelé 3 un développement trés important.

Parmi les autres tentatives de substitution du chrome, il faut également
citer le tannage mixte glutaraldéhyde aluminium proposé par les
Hongrois pour améliorer la résistance & la lixiviation de I'aluminium.
Malgré une utilisation industrielle depuis plusieurs années en HONGRIE,
ce procédé devrait rester confidentiel par suite des fortes réserves sur
fa toxicité de la glutaraldéhyde en EUROPE DE L'OUEST et aux
ETATS-UNIS.

On peut également citer les nombreuses tentatives réalisées pour
associer I'aluminium et un tannage végétal. Si le caractere du cuir
obtenu se rapproche d'un cuir au chrome, il en reste suffisamment
éloigné pour que l'emploi de cette technique ne puisse se faire 3 une

trés large échelle.

7 - TECHNOLOGIES PROPRES EN TANNAGE VEGETAL

Quoique fort ancien, le tannage végétal est appliqué aujourd'hui d'une
maniére de plus en plus performante. Deux procédés sont appliqués
parallélement pour la réalisation de cuirs a semelles et de cuirs 3
équipements. Ce sont le tannage en foulon 3 sec et le tannage en cuve

en circuit fermé.
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7-1. TANNAGE EN FOULON A SEC

Dans le but d'éviter les importants rejets des cuves de basserie, il a
été proposé et utilisé il y a une vingtaine d’années de tanner en foulon
du cuir de bovins pour la fabrication de semelles. Des résultats trés
intéressants ont été obtenus en opérant avec ‘rés peu de bain apres
conditionnement des cuirs 3 tanner. Aujourd’hui ce procédé représente
une bonne part de la production de cuir 3 semelle en EUROPE et les
volumes de bains rejetés sont extrémement faibles puisqu’inférieur 3 10%

du poids des peaux traitées.

7-2. TANNAGE EN CUVE SANS REJET

Pour obtenir un tannage a sec efficace, il est nécessaire de faire subir
aux peaux un travail mécanique intense que les tanneurs de cuir a
semelle de traés bonne qualité jugent néfaste pour fa compacité et
I'imperméabilité du cuir obtenu. Aussi, a-t-on immaginé et expérimenté
tout d'abord en AFRIQUE DU SUD, de continuer a tanner en cuve mais

sans évacuer de tanins du circuit.

Ainsi, en réalisant un préconditionnement du cuir 3 ['aide de
polyphosphates, en maintenant une température de 30 a 35°C, et en
créant une circulation permanente de la solution de tannage végeétal
dans les cuves, il est possible de maintenir un rapport tanins sur non
tanins compatible avec une bonne qualité de tannage. Ce processus est
appliqué dans une dizaine de tanneries en EUROPE, aussi bien avec des
tanins importés (mimosa, québracho) qu’avec des tanins locaux comme le

chataignier.
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8 - LES OPERATIONS DE TEINTURE
8-1. LES PRODUITS CHIMIQUES

Sous ce terme générique sont regroupées les opérations de retannage,
teinture et nourriture du cuir. Aujourd’hui les technologies propres
applicables au cours de ce cycle de fabrication concernent surtout les
produits mis en oeuvre pour lesquels une attention toute particuliére
sera portée. Sont particulierement visés les colorants et éventuellement
les pigments mis en oeuvre. |l est en effet possible de trouver des sels
de chrome hexavalent ou des sels de cadmium dans certains types de
colorants anciens. Un examen plus attentif des caractéristiques de
fabrication des produits livrés en EUROPE, et une réglementation plus

précise devraient conduire a !'élimination de ces produits du marché.

Pour certains retannage a base de chrome trivalent, on retrouve les
mémes problémes que pour les opérations de tannage et dans certains
cas les concentrations de rejet se révélent pratiquement aussi
importantes. Les bonnes pratiques consistent soit a gliminer ce type de
retannage soit 3 mettre en place un circuit de récupération sélectif,
sans toutefois pouvoir envisager, a ce stade, un recyclage en

fabrication.

Les huiles de nourriture utilisées en tannerie font souvent appel a des
produits sulfochlorés qui sont aujourd'hui sur la selette par suite des
quantités de produits organohalogénés qu'ils peuvent engendrer. Des
substituts apparaissent déja sur le marché pour faire face a Ila

législation dans ce domaine.

8-2. LES MATERIELS DE TEINTURE

L'utilisation de foulons en bois classiques pour les opérations de
teinture présente de nombreux inconvénients. C'est pouquoi sont
apparus, il y a une quinzaine d'années des foulons en acier inoxydable

3 trois compartiments basés sur le principe des machines 3 laver.
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Ces matériels se sont révélés particulidrement intéressants sur le plan
de l'environnement car ils permettent des économies en colorant
(possibilité de chauffage du bain en fin de processus pour augmenter
I'épuisement). Par ailleurs, ils offrent la possibilité de teindre en bain
trés court et mobilisent des quantités d'eau restreintes pour les
opérations de ringage. Enfin ils facilitent les contréles tout au long du

processus, parfois fort complexe, de la phase de teinture.

Néanmoins une certaine quantité de colorant, si minime soit elle,
rejoint, 3 la fin de chaque opération, le circuit des eaux résiduaires.
C'est pourquoi la firme SUISSE STAUB a imaginé, il y a dix ans une
machine 3 teindre pour le cuir sur le méme princice que celles utilisées
pour le textile. Le cuir passe entre deux tapis perforés puis est
immergé en continu dans un bain de colorant. Aprés essorage en sortie,

il peut étre directement admis dans un séchoir.

Le temps réactionnel relativement court n'a pas permis un
développement important de cette technique car les colorants disponibles
sur le marché apparaissaient inadaptés pour des teintures tranchées.
Aujourd’hui, grice aux nouveaux produits développés par la firme
CIBA-GEIGY et aux matériels fabriqués, entre autres, par la firme
UNIMATIK, il est possible d'obtenir des cuirs teints dans toute

I'épaisseur a partir de cuirs en croiGte de faible valeur, et cela sans

rejets de colorant.

L'étape suivante, déja engagée, devrait perpettre d'éviter de remouiller
le cuir au cours de ce processus en supprimant ainsi les opérations de
séche, palissonage et cadrage. Ce procédé est encore au stade trés
expérimental alors que [!'utiiisation de machine 3 teindre est déja

appliqué dans une vingtaine de tanneries.
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9 - TECHNOLCGIES PROPRES EN FINISSAGE

Les opérations de finissage du cuir, source non négligeable de
pollution, surtout vis 3 vis de l!'air, font appel a2ujourd’hui au méme
schéma que la teinture au plan des technologies propres. Les efforts
portent, en effet, sur les produits utilisés et sur le matériel mis en

oceuvre.

9-1. LES PRODUITS DE FINISSAGE

Malgré ces besoins en cuir de plus en plus performant, résistant au
frottement humide et 3 la flexion dans des conditions de températur2
extrémes, !'époque d2s finissages en phase solvant semble aujourd’hui
révolue. Les efforts des fabricants de produits chimiques se
concrétisent par toute une série de résines de finissage en phase
aqueuse principalement sur base acrylique ou polyuréthane. Les
systémes proposés font appel 3 des produits réticulants performants
donnant une bonne solidité au frottement humide et a quelques

exceptions prés, aucun domaine ne semble inaccessible 3 ces finissages

aqueux.

Parallelement se sont développés des finissages sur papier transfert,
qui permettent de valoriser dans de bonnes conditiors des cuirs souples
et minces de qualité assez médiocre. Cependant cettz technique reste
couteuse et les chutes de feuille transfert relativement importantes.
L'emploi de ce type de finissage ne semble pas appelé 3 un

développement trés important.
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9-2. LES MATERIELS DE FINISSAGE

Utilisés de maniére presque exclusive, il y a dix ans, les pistolets de
finissage contribuaient trés fortement 3 la dégradation de
I'environnement des tanneries. En effet, ces matériels chargés de
pulvériser les produits de finissage sur ie cuir de maniére automatique
ne permettaient pas de garantir des pertes en produits chimiques
inférieures 3 25 - 30 %, maigré des équipements sophistiqués de

programmation en fonction de la géométrie des peaux traitées.

L'utilisation de plus en plus fréquente aujourd’hui de machines- rotatives
a3 cylindre encreur a contribué 3 limiter les pertes en produits de
finissage a3 3 % environ. Si ces matériels étaient particuliérement
rustiques au début ils sont de plus en plus sophistiqués avec la
possibilité de traiter des peaux de plus en plus souples et de plus en
plus minces. Cependant il n'apparait guére possible d'appliquer un
finissage avec ce matériel sur des peaux d'une épaisseur inférieure a
0,8 mm ou sur des peaux dont les variations d'épaisseur atteignent
0,4mm. Les quantités de résines déposées s'échelonnent de 1 @ 25 g par
pied carré selon {a technique mise en oeuvre (application en direct ou

en "reverse”) et selon la gravure du cylindre utilisé.

On peut estimer aujourd’hui que le taux d'utilisation des machines 3
cylindre mille-point en finissage représente plus de 30 % des opérations
réalisées en EUROPE maigré la productivité assez faible de cet

équipement.

La combinaison de ce matériel avec l'apparition récente d'une gamme de
résines réticulables aux rayons ultra-violets, a donné naissance 3 un
nouveau concept de finissage de piéces de cuir pré-découpées limitant
I"application aux seules parties de cuir véritablement exploitées.
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L'encombrement trés court de la machine, [|'absence de seéchoirs et la
possibilité de traiter de trés courtes seéries de piéces font de ce
matériel ICC un outil trés performant au niveau des fabricants de
chaussures. Cependant la mise en oeuvre de produits de finissage,
dans des ateliers ou la maitrise n'est pas formée a ces problémes risque

de limiter le développement de ce procédé.

Une machine de grande largeur, adaptée a la tannerie et a la mégisserie

est encore 3 mettre sur le marché.

En définitive, le développement de technologies propres én finissage
devrait se poursuivre sur les deux axes des produits et du matériel. La
dernidre Semaine Internationale du Cuir de PARIS nous a proposé un
nouveau concept de finissage basé sur une résine diluée a lair
(GEMATA-LAMBERTI!) et appliqué sur machine 3 cylindre gravé. La
rapidité de séchage et la facilité de manipulation de ce produit

devraient le conduire 3 un développement important.
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10 - CONCLUSIONS

Nous l'avons vu, wut au long du cycle de fabrication du cuir, les

technologies propres associent le plus souvent :

- des produits chimiques moins nocifs ou mieux utilisés
- des matériels diminuant fortement ou supprimant les rejets.
- des procédés réduisant le volume ou la toxicité des déchets produits.

Cependant, la transformation de la peau en cuir conduira toujours
inévitablement 3 la production de protéines en solution qu'il conviendra
d'éliminer par les moyens les mieux adaptés. Parallélement, I3
production nécessaire de quantités importantes de déchets solides
devrait s'orienter vers des catégories de déchets plus facilement
valorisables, c'est 3 dire non stabilisées chimiquement. I faut donc
pouvoir les éliminer le plus tot possible dans le cycle de fabrication et
trouver dés aujourd’hui les moyens économiquement acceptables pour

leur valorisation.

Enfin, il reste 3 poursuivre la recherche de nouveaux produits moins

toxiques, plus performants et utilisables 3 un taux proche de 100 %

Michel ALOY
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BILAN DE L'UTILISATION DU CHROME

1000 kg de peaux salées

Tannage avec 11,3 kg de Cr Effluents : 2,5 kg de Cr
Essorage : 0,8 kg de Cr

645 kg de cuir tanné
avec 8 kg de Cr

Refentes : 1,4 kg de Cr
Dérayures : 1,2 kg de Cr

441 kg de cuir (Fleur et Croiite)
avec 5,4 kg de Cr

\ Effiuents de
\h teinture : 0,2 kg de Cr

234 kg de cuir séche (Fleur et Croute)
avec 5,2 kg de Cr

Poncage : 0,05 kg de Cr
Echantill.: 0,75 kg de Cr

188 kg de cuir sec (Fleur et Croute)
avec 4,4 kg de Cr
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LAN DE L’EXPOSE DE Mr. FELLA
LE TRAITEMENT PHYSICO-CHIMIQUE

ilan itati Nution ri

Définition de la nature de la charge polluante des différents bains.

Répartition de la charge polluante sur les différents bains.
. Anal hysico-chimi

Présentation des fourchettes de variation des concentrations pour les
principaux parameétres quantifiant la poliution , pour les tanneries en Tunisie.

Principal itemen ico-

Etude du schéma de principe , et des differents équipements et ouvrages
d'une station physico - chimique.

v H L ’ -
l . i .

Comparaison des analyses d'échantilions bruts et des mémes échantillons
aprés prétraitement physico-chimique.
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LA TANNERIE ET SES DECHETS

SITUATION FRANCAISE 1991

Michel ALOY - C.T.C. LYON

RESUME

En examinant les résultats récents d'une enquéts réalisée en
tannerie, au cours du premier trimestre de cette année, nous avons eu
la confirmation de deux tendances particuliirement nettes dans Ia
production de déchets. La premidre concerne ls nette augmentation
globale des déchets produits en tannerie de bovins per rapport 4 la
situation d'fl y a quatorze ans. La seconds tendance montre um fort
déplacement de cette production au profit des déchets non tannés, qui
représentent aujourd’huli en FRANCE 48 % de la production totale de
déchets. Malgré cette évolution, les possibilités de valorisation ne
sont pes toutes exploitées danz notre pays et Il existe de nettes
différences dans la situation des entreprises Francaises en fonction de
Jeur localisation et des technologies mises en oceuvre.

Dans l'éventail des possibilités de valorisation, plusieurs voles
semblent prometteuses et devraient dans un proche futur donner lieu &
des développements importants. Ce sont: la fabrication de Blanc
Stabilisé Humide (ou wet-white) et Ia production de collagéne
alimentaire, la fabrication de composites pepler-cuir et de composites
de frottements, et l'utilizsation de déchets d'écharnage et de boues
pour la production de méthane.
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1-EVOLUTION DE LA PRODUCTION DE DECHETS

Au cours du premier trimestre de 1991, nous avons entrepris,
suprés des tanneries Francaises, une enquéte pour réactualiser les
valeurs disponibles depuis 1977. Nous avons pu réunir les informations
sur les quantités de .échets produites par vingt tannerjes de bovins et
de veaux représentant 83 % de la production Francaise. Ces tanneries

ont les caractéristiques moyennes sulvantes:

..................

S1 1'on compere les résultats obtenus en 1991 par rapport & ceux
de 1977, on obtient le tableau comperatif sulvant:

ECHARNAGES
REFENTES TRIPES

DECHETS NON TANNES
REFENTES SUR BLEU
DERAYAGE SUR BLEU
DECHETS DE VEGETAL
ECHANTILLONAGES
POUSSIERES DE PONCAGE
DECHETS TANNES

BOUES D'EPURATION

DECHETS DIVERS

TOTAL DES DECHETS

VALEURS 1977

139 kg/T
48 kg/T

202 kg/T
69 kg/T
65 kg/T
49 kg/T
47 kg/T
10 kg/T

240 kg/7

20 kg/7

440 kg/T

VALEURS 1991

304 kg/T (de
203 kg/T (de

398 kg/T (de
98 kg/T (de
94 kg/T (de
57 kg/T (de
24 kg/T (de
21 kg/T (de

203 kg/T (de
344 kg/7 (de

232 kg/T (de

671 kg/T (de

121 a 760)
29 a 293)

121 3 929)
5 2 302)
26 a 333)
27 a 108)
52 111)
13 88)

5 3 691)
48 3 765)

10 A 838)

64 2 1368)
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Leas qui:.tités beaucoup plus importantes de déchets non tannéds, et
en particuller de déchets de refente en tripes, confirment la tendance
trds nette de recherche d'une valorisation maximum des sous-produits de
fabrication, aeassociée 2 une mellleure utilisation des produits de
tannage, afin d'éviter Ia dissémination du chrome dans des quantités
importantes de déchets. I1 convient de noter également la dispersion
des résultats per catégorie de déchets et la largeur de la fourchette
des valeurs cbtenues: de 121 A 760 kg de déchets d'écharnage par
tonne de peau treitée et de 29 & 393 kg/T de déchets de refente en
tripes, soit une variation de 1 2 14 selon In type d'article traité.

Les ratios les plus importants de déchets d'écharnage omnt été
obtenus pour une fabrication de veaux, et pour les refentes, lors d'une
fabrication de flancs, alors que les valeurs les plus falbles
concernent respectivement un fabricant de bovins et de porcs et umne
tannerie de bovins pratiquant refente en tripes et refente sur bleu. Il
faut aussi remarquer que si les écharnages sont assezr peu valorisés,
avec un coiit moyen de 135 FF par tonne correspondant A des f{rais de
mise en décharge, les refentes en tripes sont vendues en moyenne A
plus de 300 FF par tonne, généralement pour la production de gélatine.

La wvaleur obtenue pour les boues d'épuration, non significative
Jors de l'enqudte de 1977, correspond & la production des entreprises
disposant d'une station d'Spuration personnelle, soit 15 entreprises
sur 38 en France.

Globalement, une tannerie de bovins produit donc en moyenne, per
tonne de pesux traitée, 671 kg de déchets A différents degrés
d'hydratation, difficllement valorisables pour la plupart d'entre eux.
Cependant, 1l existe des possibilités réelles dans ce domaine, et face
sux cots de mise en décharge de plus en plus élevés, nous allons
examiner quelques options parmis les plus prometteuses, méme sl
sujourd'hul leur développement n'est que trds partielloment amorcé.

2-LE B.S.H.,UNE SOLUTION AUX PROBLEMES DE DECHETS

Nous ne reviendrons pas sur le principe de fabrication du Blanc
Stsbilisé Humide ou B.S.H. Intermédiaire entre le stade du picklage et
celul du tannage, et apte & subir les opérations de refendage et de

déraysge.
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I convient cependant de noter le nouveau produit développé
spécifiquement par RHONE POULENC CHIMIE pour cette application : le
RHODITAN.

Ainsl le passage par un stade de prétannage approprié, tout en
assurant une nette diminution des consommations de chrome au cours du
processus de fabrication, permet de répondre positivement au probléme
des déchets.

- Le conditionnement en B.S.H. permet un tri efficace en choix, et par
conséquent, une melilieure valorisation cde la matidre premidre peau, en
orientant les qualités les plus faibles vers un procédé de tannage
adapté, ou méme vers une vole de valorisation tout i fait différente
comme celle de 'agro-alimentaire.

- Ls stabilisation du collagéne et l'obtention d'une température de
rétraction de 67 &4 68 °C, avec 0,8 3 0,9 ¥ d'oxyde d'aluminjum,
sutorisent non soulement le processus de refendsge mals également celul
de dérayage. Les déchets obtenus dans ces conditions sont beaucoup
plus facilement valorisables, la stabllisation avec les sels
d'sluminium étant parfaitement réversible, et ce mital n'étant pas
considéré comme biosccumulable. Ainsi il est tout A fait possible de
valoriser jes chutes de refente et les dérayures dans une flllére
classique de fabrication de gélatine, ou pour Ila production de
collagéne alimentaire.

- L'utilisation industrielle de ce processus a également permis de
mettre en évidence un autre avantage important. En effet Ia plus
graude précision obtenue au stade du refendage contribue A 1'obtention
de croutes plus épaisses et par conséquent mieux valorisables. On
sstime que les chutes de croutes vont diminuer de 30 § en moyenne, ce
qui conduit & réduire 4 4,7 § 1a proportion de ces déchets, contre
6,7 % sur le poids brut dans une filidre classique. On obtlent donc un
équivalent de 2 % supplémentaire de matidre premire brute
transformable en cuir, ce qui est loin d'étre négligeable.
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- Enfin, I'utilisation de ce processus de prétannsge réduit de 20 & N
ia pronortion de chrome soluble dans le culr, conduisant a un gsin de
8 % sur les quantités d'oxyde de chrome fixé, dans le cas du tannage
d'un B.S.H. pleine épaisseur, et de 11 & 12 § dans le cas d'un B.S.H.
refendu. Le probldme de traitement spécifique des effluents et des
boues contenant du chrome est donc réduit dans des proportions
équivalentes.

3-LA FABRICATION DE COLLAGENE ALIMENTAIRE

La possibilité de valoriser des peaux de trés bas choix, dans une
fillire différente de la filidre cuir, est apparue avec l'introduction
de Ila production de B.S.H.. En effet, une nouvelle technologile
d'obtention du collagdne, sous forme de pite congelée ou de farine
siche, permet de combiner pureté alimentaire et colt d'obtention
réduit, de manidre A rester concurrentiel avec les prix de marché des
autres ingrédients utilisés dans I'industrie alimentaire.

Ses propriétés de texturation, de fixstion d'arémes et de
colorants, sont suffisamment prometteuses, méme en se limitant 4 des
taux de 1 § dans certaines préparations alimentaires (mousses de fole,
saucisses de Francfort ou de cocktail..), qu'un Ilarge débouché
industriel devrait s'ouvrir dés la fin des essais de prédéveloppement
industriels en cours. Plus précisément, ls préparstion, en combinaison
avec le taploca de systimes allégés et "diet”, & base de collagdne,
devrait étre particuldrement spprécié par le marché de
1'agro-alimentaire dans la décennie & venir.

Une autre vole également porteuse d'avenir est en cours
d'exploration. Elle concerne 1'utilisation de gels flimogénes de
collagéne en enrobage ou emballage dans ls domaine elimentaire.

Les traitements envisagés pour ls production de collagéne étant
principalement mécaniques, les tasux d'obtention de produits seront
élevés ot la consommation en esu et produits chimiques relativement
faible. Du point de vue énergétique, Ia plus grosse consommation
viendrs des opérations de broyage. Le séchsge, nécessairement effectuéd
4 basse température, ne devrait pss grever trop lourdemant le blilan
énergétique de 1'opération. ‘
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Les études conduites au CTC concernent exclusivement le collagdne
non dégradé, A la différence de la gélatine qui est un produit de
dégradation.

Les estimations, pour cette année, de consommation des principales
classes d'ingrédients proches du collagéne sont :

-pour la CEE de 162.000 tonnes
-pour les USA de 768.000 tonnes

4-COMPOSITES PAPIER-CUIR

En papeterie, les fibres de cellulose régénérées sont relativement
chéres, celles de cuir peuvent, dans certains cas, les remplacer
avantageusement. Elles apportent au matériau fini certaines propriétés
caractéristiques (pouvoir absorbant, aspect visuel...). Les dérayures,
humides A Ia production, s'sccomodent particulidrement bilen des
conditions de travail en papeterie.

Sans revenir sur le procédé de fabrication, qui permet un liage
des fibres de cuir entre elles, il est bon de rappeler que le matériau
alnsi obtenu est doté de propriétés mécaniques et absorbantes
intéressant les professions suivantes:

-sous forme brute: * revétement mural
* gssuyage industriel

-sous forme finle: * industrie de la chaussure
* industrie de la maroquinerie
* la rellure

Lo bilan matidre sur les fibres de cuir est du méme ordre de
grandeur que pour les syndermes classiques, soit de 80 # 90 %, dans la
mesure ol la coupe des lisidres est réalisée avant le liage afin de
permettre leur recyclage.

La poesibilité de jouer sur les grammages, la quantité de fibres
de cuir, leur degré de défibrillation, les teintes et les {finitions
multiples, tout cels permet d'envissgor de nombreuses applications de
ce matériau, soit dans des secteurs classiques tels Ia chaussure ot Ia
maroquinerfe, soit dans des secteurs plus nouveaux tels que b
nettoyage et ia décoration.

B YN
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5-LES COMPOSITES DE FROTTEMENT

Les fibres de cuir peuvent étre utilisées en remplacement d'sutres
charges fibreuses lors de la fabrication de matériaux composites de
frottement afin d'en améliorer les propriétés 4 un codt intéressant.
Ainsi sont mises en valeur les propriétés de résistance thermique i
carsctire non thermoplastique des fibres de cuir, ainsi que leur
structure absorbante qui permet de fixer de grandes quantités de
produit actif.

Deux voles distinctes ont été explorées:

-Ls fabrication de composites de frottement-lubrification pour des
garnitures de pallers est obtenue par moulage en compression ou en
injection apres mélange avec du graphite ou du sulfure de molybdéne.
Ils peuvent é&tre utilisés dans les domaines de 1'électro-ménager, de
'outillage électroportatif, de I1'automobile et en général pour toutes
les applications de grande ou trds grande sérle.

-La fabrication de composites de frottement-freinage est
particulidrement intéressante, puisque les fibres de cuir peuvent
remplacer l'amiante. Parmis les propriétés spportées les plus
intéressantes se trouvent une résistance élevée 2 1'abrasion et au
frottement, une résistance thermique et une stabilité dimensionelle
apprécisbles, ainsi qu'une bonne aptitude 3 l'évacuation des calories.

Ces applications sont aujourd'hul exploitées au niveau
semi-industriel. Elles sont couvertes par des brevets.

6-VALORISATION ENERGETIQUE PAR BIOMETHANISATION

Les boues issues des traitements d'épuration des affluents de
tannerie-mégisserie alnsi que les déchets non tannés contlennent un
potential carboné non négligesble dn fult de leur constitution
protéique prépondérante.

rhoin  artmetiibisa AP
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L'exploitation de ce potentiel pour Ia récupération d'énergie
d'une part, et la diminution de la charge polluante représentée par les
boues et les déchets d'sutre part, a conduit & I'étude de 1Ila
fermontation snaéroble de ces résidus, par un procédé mésophile, et a
démontré l'sbsence d'inhibition & la production de biogaz que pouvait
laisser craindre Ia présence de chrome dans les boues.

Sans revenir sur le principe de production, l'instaliation d'un
pliote industriel a démontré la faisabilité d'une telle technique, &
condition de prendre un certain nombre de précautions dans Ia
conception et la réalisation de l'installation industrielle.

Cependant les colts de traitement actuels des boues et des déchets
d'écharnage et ceux de 1'énergle limitent, aujourd'hui, la rentabilité
d'une telle installation 3 une tannerje ou & un groupement de tanneries
traitant au moins 30 tonnes de peaux brutes par jour, ce qui
permettrait de produire quotidiennement environ 1.200 m® de gaz 2 75 %
de méthane. Néanmoins ce procédé est déja appliqué, de maniére
partielle, A4 1'échelle industrielie, puisqu'une installation de
bjométbanisation fonctionne au Danemark avec un mélange de lisler de
bovins et de déchets d'écharnage.

7-CONCLUSIONS

I1 est bien évident que les applications Industrielles des
procédés, que nous venons d'évoquer, sont encore en nombre limité.
Cependant les restrictions sur les rejets de chrome mises en place par
les derniéres directives communautaires devrajent conduire A favoriser
des technologles propres telles que le B.S.H. et, de ce fait, entrainer
une diminution des déchets en wet-blue, particullérement difficlles A
valoriser. Les circuits alimentaires devralent aussi permettre
I'sbsorbtion de quantités importantes de pesaux cul sont aujourd’hui
tris colteuses & valoriser. L'utilisation de déchets tannés sous la
forme de composites de frottement devrait se développer dans les
prochaines années. Enfin s filldre énergétique, face 2 1'élévation
rapide des colts de mise en décharge, et asux difficultés de
manipulation des déchetz d'écharnage, devrait connaitre bilentSt de
larges applications.




QUELLES VALORISATIONS
POSSIBLES ?
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BILAN MATIERE CUIR LEGER DE BOVIN

1000 kg de peaux salées correspondent a :
350 kg de peau séches
+ 150 kg de sel
* 500 kg d'eau

Au cours des différentes opérations de fabrication du cuir, une partie
importante de la matiére peau sera éliminée.

Echantillon sur poils : 120 kg (24 kg sec)

Echarnage :70 a 230 kg (18 kg sec)
Aprés tannage on a :

253 kg de peau

346 kg d'eau
1a5S%deCr

645 kg de cuir au chrome

Déchets de refente en bleu : 115 kg (44 kg sec)

Déchets de dérayage : 99 kg (38 kg sec)

329 kg de fleur * 112 kg de croite

Aprés corroyage humide et séchage
171 kg de peau
46 kg de peau
17 kg de sel

178 kg 56 kg
fleur croute

Déchets de poncage: 2 kg sec

Déchets d'échantillonnage fini : 32 kg (24 kg sec)

145 kg de peau

28 kg d'eau

18 kg de sels

141 kg de fleur * 47 kg de croute 188 kg

- 4.0_\\1.._:-. .
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A ces quantités il convient d'ajouter 120 3 130 kg de matiéres séches
contenues dans les boues d'épuration et donnant de 400 a 500 kg de

boue désvdratée par des moyens mécaniques.

Si I'on résorne en matiéres séches, on peut voir que 50 % de la peau

!

seulement est transformée en cuir, le reste étant éliminé sous forme de

s, adenetiBies 49

déchets solides ou en solution dans les effluents (9 % de la matiére

séche de départ).

Cette transformation de la peau en cuir produit un tannage équivalent
de déchets non tannés et de déchets tannés. Cependant, en raison de
leur siccité différente, ces deux types de déchets ne représentent pas

d'égales quantités de ia matiére proteique de départ.

En effet, les déchets obtenus avant tannage sont beaucoup plus

hydratés que les déchets tannés. La matiére séche, éliminée avant

tannage, ne représente que 42 kg pour prés de 110 kg aprés cette .
opération.

C'est un paramétre important a prendre en compte dans les études de
revalorisation de chacun de ces types de déchets, en particulier pour

les couts de collecte et de transport a répercuter sur la matiére séche

\
“\‘\\ repérée. Ce point est surtout important !orsque les tanneries sont
X dispersées et ne peuvent se regrouper pour mettre en place des e
traitements collectifs. )
v A -
L ]
' |
I / <

L




AYd

'o‘é

;

0----------

Le WET WHITE

Comment réduire la quantité de déchets obtenus, ou comment déplacer
la limite de valorisation entre peau non tannée et le cuir tanné au

chrome ?

L'une des solutions proposées aujourd’hui est le Blanc Stabilisé Humide
ou Wet White.

En effet, la finalité de toute évolution de l'état de commercialisation
des matieres premiéres succeptibles d'alimenter les industries de la
tannerie mégisserie doit resider cans le développement d'un produit

répondant au cahier des charges suivantes :

- Aptitude 3 supporter les opérations meécaniques

- Optimisation des rendements en choix et en surface

- Facilité de stockage et de transport

- Non évolution au cours du vieillissement

- Technique de fabrication compatible avec le standard tannerie
- Cout de production raisonnable

- Impact sur l'environnement ameélioreé.

Ce n'est qu’'entre ie stade picklé(ne pouvant supporter les opérations
mécaniques telles que le refendage et surtout le dérayage) et le stade
wet blue(qui défini le caractére du cuir de maniere irréversible et
donc ressere l'éventail d'orientations ultérieures possibles) qu'un tel

atat d'évolution peut se situer.

Le passage par un stade de prétannage approprié a permis d’'apporter
une solution au probléme posé. En effet, ce matériau nouveau

intermédiaire présente les avantages suivants :

gt
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I1 est semi-travaillé : l'absence de polls et le conditionnement
permettent le contrédle de l'état de la fleur et donc un tri efficace
4 ce stade. L'orientation en choix et ['élimination des rebuts en

seront optimiseés.

. La stabilisation du collagéne qui permet de supporter des tempéra-

tures de 70 - 75° C qui sont largement suffisantes pour reésister
sans dommage aux opérations de refendage et de dérayage, permettant

d'offrir sur le marché un matériau déja calibré en épaisseur.

Cette possibilité offerte d'effectuer les opérations mécaniques
génératrices de déchets avant le tannage proprement dit, permet
d'obtenir les déchets sans chrome, ce qui est un avantage indéniable
pour leur valorisation future, et également de les regrouper avec
d'autres déchets provenant de la peau brute et des premiéres opé-
rations de fabrication. Ainsi, la majeure partie de ces déchets non

tannés auront-ils géographiquement les mémes provenances.

. Le type de prétannage et le fait de refendre avant le tannage

améliorent trés nettement les rendements en surface.

. Le prétanage est suffisament lavable pour ne pas influer sur le

caractéere ultérieur du cuir et toutes les orientations en tannage

chrome ou végétal sont possibles sur fleur aussi bien que sur croite.

. Outre !'amélioration de compositions "des déchets solides et leur

regroupement de production, le fait de prétanner les peaux permet
d'optimiser également les quantités de produits chimiques, notamment
les sels de chrome et les tannins végeétaux, ce qui est particu-

lierement important pour la qualité des effluents.
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Cette technique est utilisée depuis plusieurs années en tannerie pour
résoudre le probléme du tri et pour diminuer celui des déchets. La
fabrication intermédiaire de wet wite a également accru le rendement en

surface du cuir traite.

Si l'on ajoute la plus grande précision atteinte en refente, avec des
cuirs d'épaisseur plus réguliere et plus forte, on peut admettre une
réduction de gaspillage de la matiére premiére peau de 30 %. En effet,
la perte de 6,7 % exprimée en matiere dans un procedé conventionnel
est réduite & 4,7 $. C'est donc 2 § suplémentaire de matériaux pour qui

sont convertis en cuir ce qui n'est pas négligeable.

La concentration en cours de la production de cuir dans quelques
unités trés performantes a conduit & réorganiser le traitement des
déchets ou la valorisation est possible du fait des quantités
disponibles.

L'adoption de la technologie du wet white devrait améliorer la
rentabilité de ces centres de production disposant de quantités

importantes de déchets sans chrome.
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DECHETS EN POILS ET CARNASSES

PRODUCTION DE FARINES ALIMENTAIRES

Les déchets en poil et le carnasse ont en comimun une forte humidité
(entre 60 et 80 %) une partie proteique intacte et une importante
quantité de matiéres grasses (comparativement aux autres déchets). La
séparation de ces deux composés, proteine et graisses, & partir des
déchets avec un procédé de type équarissage, mais adapté plus
spécialement & ceux-ci, permet ainsi une double valorisation.

Principe : L'épilage des déchets en poils est réalisé en utilisant un

volume d'eau trés faible.

Le procédé comporte quatre 3tapes principales :

1. Le broyage des déchets (déchets en poils épilés et carnasses) afin
d'obtenir des particules de 0,5 a i cm de taille moyenne.
A la sortie du broyeur, le tuyeau d'alimentation de cuiseur est
equipé de six injecteurs de veapeur pour préchauffer la matiére

broyée.

2. La centralisation des déchets (alcalins a 1'état naturel) et la
fusion des graisses s'operent dans tubes ou sont injécteés
simultanément acide et vapeur. La durée de cette opération doit étre
courte pour eviter une dénaturation thermique trop importante de la

proteine.

3. La séparation de la partie proteine est réslisée par centrifugation
dans un séparateur & bol horizontal, muni d'un injecteur de vapeur
qui maintient la température de l'ensemble & une valeur suffisamment
élevée pour respécter la fusion des graisses et leur élimination
dans la phase liquide. Les proteines sont ensuite transportées dans

le sechoir.

~
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4. La recupératior des graisses dans la phase aqueuse est obtenue a

nouveau par centrifugation de la phasa liquide dans un séparateur a
bol vertical qui rejette les esux contenant la plupart des sels

minéraux,ou dans un dispositif de flcttation qui permet d'obtenir la
graisse en phase supérieure. Proteines et graisses sont ensuite
conditionnées separément, les premieres sont broyées apreés sechage
afin d'obtenir une farine destinnée a entrer dans des compositions
alimentaires pour bétail ou volailles, et les secondes sont stockees
dans des reservoirs speciaux ou elles sont stabilisees contre

1'oxydation, leurs qualités etant celles des graisses classiques.

La farine de carnasses ainsi obtenue a fait 1'objet d'eétudes de
autrition sur le rat et le poulet afin de déterminer le pouvoir
nutritionnel (coefficient d'efficacité proteique CEP).

Ces études ont permis de démontrer que si elles ne peuvent étre
employées seules, (inapetence des animaux, donc consommation tres
faible) associées & un mélange de prcteines, elles augmentent Ile

coefficient d'efficacité proteique du mélange de 37 %.

L'interéat economique de cette filiere est bien evidemment en forte
dépendance du cours mordial des proteines et des suifs industriels pour

lesquels il est difficile de donner une valeur definitive.
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Bilan: 1500 kg de carnasses traitées a l heure

_ Production de 100 a 150 kg de farine / heure

. Production de 130 a 160 kg de graisses / heure

Consommation: 700 - 900 litres d'eau / heure

150G kg / heure de vapeur
30 4 35 kw / heure

37,5 litres / heure MCl 12 N concentre

Graisse:

eau i 3%

azote 0,2

indice d'scide : 6
Farine:

eau 5 %
proteines brutes 65 %
lipides 16 %

cendres 13 %
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\

it somathias S



FABRICATION DE COLLAGENE ALIMENTAIRE

La nécessité de valoriser les peaux de trés bas choix dans une filiere
autre que la filiere cuir apparait avec I'introduction du wet-white
dans la fabrication et ia commercialisation des peaux. Sont visées
particulierement la nature protéique de ia peau et égalemen® certaines
propriétés du collagéne comme agent de texturation, d’émulsification,

de support de couleurs et d’arome dans les industries alimentaires.

PRINCIPE

1) Les peaux écartées de la valorisation cuir et prétannées avec des
sels d'aluminium seront tout d'abord détannées pour retrouver le derme
initial. Les peaux eéliminées au stade du cuir en poil seront également

traitées pour récupérer la partie derme.

2) Le derme est alors découpé et hacheé aussi finement que possible.

3) Le hachis peut étre broyé tel quel (état humide afin d'obtenir une

pate fine alimentaire (type charcuterie).

4) Ce méme hachis peut étre également séché puis broyé afin d'obtenir

une poudre séche utilisable comme farine.

Les traitements envisagés eétant essentiellement mécaniques, les taux
d'obtention de produits sont élevés et la consommation en eau et
produits chimiques relativement faibles. Du point de vue énergétique,
la plus grosse consommation viendra des opérations de broyage. Le
séchage étant nécessairement effectué a basse température ne devrait
pas constituer un poste trop important de dépenses énergétiques.

Cette fabrication en est aujourd’hui au stade du développement puisque
des quantités appréciables de produits ont été utilisés pour tester la

fabrication de saucisses.
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FABRICATION DE SYNDERMES

Les dérayures se présentent sous la forme de petits copeaux. Leur
faible longueur et leur état humide les prédestinent aux techniques
papetieres mettant en oeuvre des fibres courtes en milieu aqueux. Ces
fibres étant tannées, elles sont parfaitement stabilisées vis a vis des

agressions chimiques et climatiques une fois le matériau séché.

Les syndermes, dont l'invention remonte 3 la fin du siécle dernier sont

fabriquées industrielleinent depuis |a seconde guerre mondiale.

Schéma du procédé :

1) Les déchets sont défibrillés :
Les dérayures sont “dépastillées”™ en broyeurs & couronnes puis
raffinées en piles a3 meules ou tout autre appareil conduisant au méme

résultat (processus humide).

Les déchets de cuir de tannage végétal (secs) sont grossiérement

broyés en granulateur puis défibrillés.

2} Les déchets défibrillés sont alors introduits dans le pulpeur dans
lequel cont ajoutés :
des additifs tels qu'agents de retannage, de nourriture, de

stabilisation, des coloirants et des correcteurs de pH.

. Le latex, naturel ou synthétique jouant le réle de liant.

. Le floculant : du sulfate d'aluminium.

3) Le mélange est alors égoutté et pressé par différentes techniques

continues, semi-continues ou discontinues puis séché.

4) Le synderme brut obtenu peut étre alors découpé en feuilles,

présenté en rouleaux, subir des traitements de finition tels que

11
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pongage, enducticn et calandrage pour des utilisations en maroquinerie

par exemple.

Caractéristiques techniques

Une faible proportion de fibres de cuir (trés fines) est perdue lors de
'égouttage (-5 % environ). La majeure partie des déchets de
fabrication (tels que ceux résultant de la mise a la dimension de la
feuille) est recyclée en fabrication. Des poussiéres sont générées lors
du pongage final (5 3 10 $) et non récupérées.

Globalement, le rendement matiéres de déchets de cuir est compris entre

80 et 90 % des quantités mises en jeu.

La consommation énergétique du procédé est de l'ordre de 4 a 5 Kwh/kg
de déchets

Propriétés du matériau

Les syndermes sont des matériaux semi-rigides de propriétés mécaniques
moyennes. Leur structure papetiére leur confére une résistance au
délaminage limité. Leur forte teneur en cuir les dote d'une hydrophilie
marquée et d'une stabilité dimensionnelle médiocre. L'ITALIE et la RFA

sont les principaux pays producteurs Européens.
Les syndermes sont actuellement utilisés principalement en maroquinerie

pour des articles bas de gamme ou des intercalaires. En chaussure, ils

servent de renforts ou de composants internes.

DERAYURES - FABRICATION DE PAPIER CUIR

La texture fibreuse du déchet de cuir apparait intéressante 3 utiliser

pour la fabrication de papier. En effet, en papeterie, les fibres de
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cellulose régénérées sont relativement chéres, celles de cuir peuvent
dans certains cas les remplacer avantageusement, apportant au matériau
fini leurs propriétés caractéristiques (pouvoir absorbant, aspect

visuel .. .).

Les dérayures, humides & la production, s'accomodent particuliérement

bien des conditions de travail en papeterie.

Schéma
Dérayures Autres fibres
Rafﬁfnage
Mélange
Formation de la feuille
Séchage-liage
Papier
Cuir
utilisation brut Finition

Le probléme principal & résoudre était le liage des fibres de cuir
entre elles, celles -ci ne développant pas de liaisons hydrogenes
naturelfement, et ceci aux cadences trés rapides imposées par les
techniques papetieres. Le procédeé rétenu consiste en un liage
progressif tout au long de la fabrication de [a feuille.

1) Les dérayures sont préalablement défiorillées (raffinées) comme pour

la fabrication du synderme.

2) On effectue ensuite le mélange des différentes fibres composant le

matériau.

3) La constitution de la feuille et son séchage se déroulent selon la

technique papetiére classique.

-
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1) Le liage définitif est assuré en fin de fabrication.

35) Le matériau obtenu peut subir les traitements appropriés de finition.

Caractéristiques et applications

Le matériau obtenu est doté de propriétés mecaniques et abscrbantes

intéressant les professions suivantes :

. Sous forme brute :
- Revétement mural

- Essuyage industriel

. Sous forme finie :
- industrie de la chaussure
- Industrie de la maroquinerie

- Reliure.

Les bilans d'utilisation des fibres de cuir est du méme ordre que pour
les syndermes classiques soit de 80 3 90 % dans la mesure ou la coupe
des lisidres est réalisée avant le liage afin de permettre leur
recyclage. Le bilan éne-gétique est de l'ordre de 2 KWh/kg de déchet

traité.

Ce matériau est aujourd’hui au stade de la pré-industrialisation dans
un Groupe Papetier Frangais, en liaison avec le CTC, et le procédé mis

en oeuvre est couvert par un brevat.

Les possibilités de jouer sur les grammages, la qualité des fibres de
cuir, leur degré de défibrillation, les teintes et les finitions
multiples permettent d'envisager de nombreuses applications de ce
matériau, soit dans des secteurs classiques tels que chaussure et
maroquinerie, soit dans des secteurs plus ihouveaux pour ces matériaux

tels que nettoyage ou décoration.




BOUES D'EPURATION

L'agriculture a besoin de quantités importantes d'engrais et surtout
d'azote assimilable par les plantes. Les boues d’épuration des
offluerts de tannerie sont riches en matiéres azotées (surtout
protéiques) leur utilisation en agriculture est alors envisageable sous
réserve que leur composition chimique ne conduise pas a des nuisances
associées trop importantes. Aujourd’hui la réglementation européenne
interdit d'utiliser en agriculture des boues contenant plus de 1,5 g de

chrome par kg de MS.

Pour atteindre cet objectif plusieurs solutions sont possibles :

1) Séparation des réseaux et traitement
2) Recyclage et récupération

3) Utilisation de produits performants

1) Les boues liquides dont I'humidité est comprise entre 80 et 95 %
peuvent étre épandues par des camions citernes ou par aspersion. |l
faudra alors faire trés attention aux risques de nuisances associées
(odeurs). On peut aussi les injecter dans fa couche arable avec des

équipements spéciaux (camions munis d'injecteurs).

2) Les boues solides (humidité inférieure a 75 %) peuvent étre épandues
facilement avec des épandeurs a fumier, mais il est préférable de les
enfouir rapidement dans le sol pour éviter les nuisances et pour

obtenir une bonne répartition dans la couche arable.

Boues de tannerie :
20 a3 40 % de carbone organique
2,5 a 5 % d'azote total
5 34 25 % de calcium
0,1 % de phosphore
0,03 % de potassium
(de 1 3 4 % de chrome) dans !la mesure ol aucune récupération ou
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aucun traitement n'a été mis en neuvre au CoOurs de la fabrication

du cuir.

BIOMETHANISATION

Les déchets non tannés et les effluents contiennent de grandes
quantités de matiéres organiques et leur humidité est telle qu'ils
peuvent étre dégradés par fermentation méthanique. Aprés avoir étudié
la faisabilité technique de la biométhanisation en réacteur de 70
litres, le CTC a expérimenté une installation industrielle d'une

capacité de 130 m3.

Le principe de la fermentation méthanique peut étre résumeé de la
maniere suivante. Les matiéres solides subissent une hydrolyse
enzymatique tandis que la matiere organique  est dégradée par des
combinaisons complexes de bactéries au cours d’étapes successives pour
produire en fin de chaine, de \'ammoniac, des acides gras a chaine
courte, de !'acide acétique, du CO2 et de I'hydrogéne. Cette phase est
appelée phase acide et se déroule en Aquelques heures sous I"action des

bactéries acidifiantes.

Paraliclement, des bactéries 3 croissance plus lente de type
méthanigénes conduisent & I3 production du méthane selon deux voies

distinctes :

- Soit par action de !'hydrogeéne sur le dioxyde de carbone
co2 + 2H2 — > CH4 + 2H20

- Soit par dégradation de I'acide acétique
CH3 COOH —>» CH4 + CO2

16
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La présence de chrome trivalent dans les boues de tannerie ne nuit pas

3 la production de gaz jusqu'a des concentrations de 1000 mg/1 soit

100 g par kg de matiéres séches. La forte teneur en chaux (de 36 a

90 g par kg de M.S.) tamponne le milieu reactionnel et rend le chrome

insoluble.

La biométhanisation permet de produire du gaz utilisation comme source

d'énergie par la tannerie.

Elle permet également de traiter les déchets en réduisant leur volume

et en améliorant leur stabilisation.

De ce fait sont diminués les couts de déshydradation, de transport et

de mise en décharge.

Le site choisi pour I"expérimentation industrielle est une tannerie de

bovins traitant des flancs a raison de % tonnes de poids salés par jour.
Différents types de déchets non tannés sont disponibles :

- des deéchets d'écharnage

- des déchets de refente en tripes

_ des boues d'épuration issues d'un traitement primaire

physico-chimique comprenant les équipements suivants :
un bassin de désulfuration des pelains par oxydation
catalytique
un bassin d'homogénéisation de 200 m3
un décanteur primaire de type vertical sans raclage de 4 m
de diametre
un bassin de stockage des boues primaires
_ une installation de déshydratation par centrifugation

concentrant les boues 3 23 % de matieres seches.

Les déchets de refentes en tripes étant vendues pour la production de

gélatine, seuls ont été Jtilisés




- Les déchets d'écharnage (1.5 tonne par jour 3 15-20 % de M.S.)

- Les boues d'épuration aprés décantation soit 7m3 par jour a
5% de M.S.)

TAILLE DE L'UNITE

L'installation de méthanisation pilote avait été testée en phase
thermophile @ 55°C permettant ainsi qune réduction de la durée de
rétention du digesteur, et une augmentation de 15 % de gaz par rapport

au processus mésophile a 35°C.

Cependant, I'énergie nécessaire a 55°C pour échauffer la biomasse et le
digesteur est nettement plus élevée que celle nécessaire 3 35°C et par

conséquent un processus thermophilc était difficile a justifier.
Basé sur une digestion mésophile, le digesteur a été calculé sur un
temps de rétention de 20 jours. A raison d'une charge de 8,5 m3. jour

pendant S jours par semaine, le volume total était de :

8.5 x 20) X ——= 122 m2
7

EQUIPEMENTS DE L'INSTALLATION

L'installation se compose des équipements suivants
- Un bassin de 10 m3 équipé d'un mélangeur FLYGT de 3,5 KW.

- Un broyeur a déchets WOLFKING avec une grille de 6 mm - puissance
installée : 2,6 kW.

- Une pompe de transfert immergée FLYGT de 25 m3/h pour le
transport de la biomasse vers la cuve de préparation

ie
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Une cuve 3 double enveloppe de 2 x 1 m3 pour le réchauffage de la

biomasse au contact de celie qui est évacuée des digesteurs.

- Une pompe de circulation de 30 m3/h de type centrifuge (6,4 KW)

pour l'alimentation des digesteurs et la circulation de la biomasse

dans le réchauffeur.

- Un échangeur 3 double enveloppe pour le réchauffage de la biomasse.

- Deux digesteurs isolés de 65 m3 avec différents circuits, vannes,

controles de niveau et de température.

- Quatre pompes (deux par digesteur) qui brassent la biomasse dans la

partie inférieure des digesteurs.

- Une armoire électrique avec programmation des cycles de chargement

et de réchauffage et pilotage des différentes vannes pneumatiques.

Deux compteurs de gaz.

Une colonne de nettoyage du gaz

Un ballon de stockage de 100 m3 de gaz sous faible pression
(50 g/cm2)

- Un compresseur 3 gaz (2,9 kg/cm2)
- Deux réservoirs de gaz comprimé (2,9 kg/cml)
- Une chaudiére de 80.000 Kcal. pour le réchauffage des digesteurs.

- Un braleur mixte gaz-fuel sur la chaudiére principale de l'usine.

La marche de !'ensemble de I'installation est basée sur le principe
suivant : pour chaque arrivée de déchets bruts un volume
correspondant de déchets digérés est évacue. On peut donc observer

deux circuits différents sur le schéma de principe :

- Un circuit de la biomasse depuis ie broyeur jusqu’au systéme de

déshydratation.

15




- Un circuit de gaz.
Le processus est donc continu et tous les parametres de marche de

I'installation ont été enregistrés pendant les 16 mois de

fonctionnement de l'unité.

RESULTATS DE L'EXPERIMENTATION

Elimination de la pollution

Les résultats sont ceux du tableau suivant :
La biométhanisation permet donc d’éliminer 75 % de la pollution tout en
produisant un matériau stabilisé dont le volume, aprés traitement a

diminué de 40 %.

Production de gaz

Au cours de la période de référence, la production de gaz 3 atteint :
13.500 m3 3 73,1 % de méthane.

Au cours de cette période, les digesteurs ont été chargés avec 952 m3
de substrat soit 22 tonnes de matiéres volatiles.

On peut donc considérer que I'on a produit :

- 613,5 litres de gaz 3 73,1 $ de méthane par kg de matiere volatile
introduite dans les digesteurs

- 983, 2 litres de gaz & 73,1 % de méthane par kg de matiére

volatile éliminée.

Bilan énergétique

P Y |
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Sur la base d'une production hebdomadaire de 565 m3, le bilan suivant

est obtenu :

- Consommation de la chaudiére de l'unité : 3533.000 Kcal/semaine
- Consommation éiectrique de !'unité : 203.000 Kcal/semaine
- Disponibilite : 2.800.000 Kcal/semaine

soit prées de 80 % de l'énergie produite.

Bilan économique

Sur la base d'un coat énergétique de 1000 F (175 $) par tonne de fuel

lourd, le bilan économique est le suivant :

Deux facteurs affectent la viabilité économique d'un tel projet. Le
premier concerne le prix du fuel (175 $/Tonne) qui a une influence
forte sur le temps de retour. Le second facteur est le cout de mise en
décharge évalué 3 18 $ par tonne mais susceptible de doubler

rapidement en fonction de I'évolution de la législation.

Ainsi sur la base du prix du fuel de 265 $/Tcnne et des couts de
décharge de 35 $/Tonne, les temps de retour respectifs deviennent

pour les unités correspondantes :

Tannerie 5 T/jour...... 11,4 ans
10 T/jour..... 6,3
20 T/Jdour..... 3,7
40 T/Jdour..... 2,5

On peut donc considérer que la viabilité économique pourrait étre
atteinte avec une unité correspondant a une tannerie de 40 Tonnes de

peaux soit traitant 1500 peaux de bovins par jour.

Si les conditions économiques évoluent, il est bien certain que la
faisabilité pourrait descendre a un seuil inférieur. De méme un
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groupement de plusieurs usines, tanneries de bovins ou de moutons

peut conduire a rentabiliser ce processus.

Cependant, méme si la recherche a été conduite avec succes, il semble

donc que la viabilité du procédé dépende essentiellement :

- du coat de l'énergie

- du cout de mise en décharge.

INCINERATION BOUES ET DECHETS TANNES

La plupart des déchets issus de la fabrication du cuir et
principalement ceux obtenus postérieurement a I'opération de tannage,
ont un pouvoir calorifique inférieur (ou PCl) intéressant, situé entre
4000 et 5000 KCla/kg de déchet brut (5000 a 8006 Kcal par kg de
déchet sec).

Dans le cas d'usines isolées, la valorisation énergétique par
incinération est intéressante, d'autant plus que les besoins en eau

chaude sont importants en tannerie et mégisserie.
Il existe plusieurs types d'incinérateurs, mais en ce qui concerne les
déchets envisagés, il est possible de limiter le choix d'un équipement

aux matériels suivants :

Incinérateur 3 sole fixe

incinérateur a grille fixe

Incinérateur rotatif

- Incinérateur 3 lit fluidisé pour les boues.

Les conditions de travail les plus favorables aux déchets de tannerie

sont les suivantes :

\
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- Température : 800°C minimum pour la post-combustion
- Faible exces d'air pcur limiter la transformation de chrome
trivalent en chrome hexavalent (inférieur 3 2 % sur Chrome total sur

installation industrielle)

- Récupération des gaz de combustion dans une chaudiére congue
spécialement pour permettre un nettoyage fréquent et facile des tubes
de fumées, la température des fumées ne devant pas descendre en

dessous de 200°C pour éviter les problémes de corrosion.

Les quantités moyennes de chaleur récupérables sont de i'ordre de 1,5

millions de Kcal par tonne de déchet.

Aujourd'hui, pour éviter les problémes liess 3 la présence de cendres
contenant du chrome hexavalent, on utilise de plus en plus en tannerie
des incinérateurs de type pyrolytique, c'est a dire fonctionnant par
chauffage du déchet a basse température 300°C a 400°C puis
incinération des gaz de combustion. Cette technique est certainement
appelée 3 se développer si !'on souhaite se débarrasser définitivement
de déchets que l'on a aucun espoir de valoriser dans de bonnes

conditions.




