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RESUME

La Tannene d'ANJEVA traite des peaux de zébu pour produire du cuir destiné
majoritairement a I'exportation. Dans ie but de traiter la pollution émise au cours de la
fabrication, les autorités Malgaches ont demandé l'aide de 'ONUDI. Une d'étude a été
confiée au Centre Technique Cuir Chaussure Maroquinerie, et deux miss.~ns se sont
déroulées sur place, en Juin 1994 et en Janvier 1995.

La Tannerie d'Anjeva est une usine modeme, disposant de moyens techniques et
humains performants. Si I'entreprise est pénalisée par les couts des produits
chimiques et des équipements de fabrication, par contre, elle dispose d'une main
d'oeuvre 3 faible colt, mais d'une grande qualité.

Le rapport final de cette étude propose tes solutions techniques de réduction de la
pollution a la source, qui visent principalement les consommations d'eau, le procédé
de tannage, et la gestion des déchets tannés. Il présente également les implantations
a réaliser et les équipements 4 mettre en place pour traiter la pollution rejetée au
milieu naturel, c'est-a-dire la riviére lvovoka.

Le cout dimplantation- d'une telle installation, compte tenu de son montant, suit
2.079.750.000 Fmg ou l'équivalent de 2.773.000 Francs Frangais, nécessitera une
aide intemationale, car la rentabilité de I'entreprise ne peut étre assurée avec un
niveau d'investissement aussi élevé. Il faut cependant noter que la Tannerie a
toujours montré une réelle volonté de trouver une solution technique satisfaisante, car
elle est consciente des dommages créés a son environnement.

Il apparait souhaitable également que, en période de forte demande de cuir, une
protection douaniére permette de maintenir une certaine disponibilité en peaux brutes
a Madagascar. En effet la Tannerie d'’Anjeva a mis en place un programme et des
moyens techniques pour fidéliser les bouchers a une amélioration de la qualité des
peaux. Elle a également progressivement amené sa production au stade du cuir fini
en améliorant la qualité de ses produits. Cette valeur ajoutée, source de devises pour
Madagascar, doit étre maintenue, en protégeant I'entreprise des variations excessives
des cours de |a peau brute dans le monde, et en évitant les exportations de peaux
brutes et cela au détriment de leur qualité.
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INTRODUCTION

La tannerie d'‘Anjeva située a 25 km a I'Est d'An.. .narivo traite environ 700 a 1300
peaux de bovins par jour. Les effluents provenant de la fabrication sont déversés
sans traitement dans Ia riviére Ivovoka. lis constituent donc une menace pour le cours
d'eau qui alimente la population agricole et urbaine de la capitale de Madagascar.
L'emplacement de la tannerie d'Anjeva le long de cette riviére et la pollution
provoquée par les effluents de fabrication du cuir sont la cause de graves soucis pour
le Gouvemement de Madagascar qui a demandé l'assistance de 'ONUDI afin de
trouver une solution rapide et efficace.

Le projet a pour objectif d'aborder immédiatement les graves problémes créés par la
pollution de la tannerie d'Anjeva. Plus particuliérement, le projet vise a introduire des
technologies propres et a préparer des plans complets et détaillés pour une station
d'épuration.

Une équipe de consultants constituée de trois membres du Centre Technique Cuir
Chaussure Maroquinerie s'est rendu sur place du 13 au 25 Juin 1994. Cette équipe
était composée de :

- Michel Aloy, spécialiste technologies propres et épuration,

- Vincent Van Den Bossche, spécialiste environnement et déchets

- Fernand Fioretti, spécialiste équipements et installations d'épuration

Au cours de la mission, de nombreuses informations ont été collectées sur le
fonctionnement de l'usine, et I'équipe de consuitants a regu une aide trés appréciée
de M. Anil Barday, PDG de la Société O.I.M., propriétaire de la tannerie d'Anjeva, de
M. Habib directeur technique de l'usine et de tout le personnel d'encadrement de la
tannerie, qui a montré une réelle volonté d'amiver a une solution technique
satisfaisante.

Par ailleurs, deux rencontres ont eu lieu, au siége de 'ONUDI a Antananarivo et & la
tannerie d'Anjeva, avec MM. Frangois d'Adesky, directeur de 'ONUDI & Madagascar,
Olivier Rasoldier, coordonnateur national, Olivier de Velp, consultant, et Mme Hanne
Brenna-Lund, administrateur de programme.

Nous avons également rencontré M. Levy Rakotoarison, directeur de 'Office National
de I'Environnement de Madagascar, qui nous a présenté les contraintes et les
perspectives dans le domaine de 'Environnement.

Une premiere analyse de la situation de la Tannerie d'Anjeva, A la suite de cette
mission a été exposée dans le premier rapport intermédiaire.

Un second rapport a été préparé au mois d'Octobre 1994; il présente et décrit les
solutions techniques reteriues pour les technologies propres et pour le traitement des
effluents de la tannerie.

Enfin du 2 au 14 Janvier 1995, une seconde mission a été réalisée par MM Aloy et
Fioretti 8 Madagascar pour évaluer de maniére précise les contraintes de réalisation
et les colts du projet de station d'épuration pour la tannerie d'Anjeva. Au cours de
cette seconde mission, ont été présentées par Monsieur d'Adesky a Monsieur Barday
les possibilités de financement d'un tel programme dans le cadre de I'Action 21 de la
Déclaiation de Rio sur i'Environnement et le Développement.
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RAPPEL DES CARACTERISTIQUES DE LA TANNERIE

Peaux traitées Peaux de zébus (poids frais unitaire de 20 kg) |
Quantités journaliéres actuelles 400 peaux scit 8000 kg en frais
Quantités journaliéres maximum 600 peaux soit 12000 kg en frais

Poids moyen d'une peau salée séche | 13,88 kq

Consommation d'eau journaliére moyenne : 520 m3 pour 400 peaux

maximum : 585 m3 pour 400 peaux

Consommation par peau 1,3m3

Consommation par tonne de peaux |65 m3/tonne de peau fraiche

Source d'approvisionnement riviére lvovoka

Localisation des rejets riviére lvovoka

Surface du terrain de l'usine 20.000 m? & l'intérieur de la cloture

Surface des batiments 8.000 m?

Surface supplémentaire disponible 30.000 m? & I'extérieur de la cloture

Personnel de l'usine 188 personnes dont 90 en production

Procédé mis en oeuvre Travail de riviére en foulon, avec pelain a poils
erdus et écharnage en tripes

Tannage au chrome pour 90 a 100 % des
articles, refente et dérayage en bleu

R.-tannage Teinture Nourriture

Finissage au pistolet automatique

Type de cuir produit Cuir pour chaussure, ameublement, ganterie,
Déchets solides produits 3450 kg/j (5170 kg/j en situation future)

SITUATION GENERALE DE L'ENTREPRISE

La tannerie d'Anjeva est située a 25 km a I'Est de la capitale Antananarivo, le long de
la voiz ferrée en direction de Toamasina (Tamatave). Elle est accessible, & partir de la
route principale Antananarivo - Toamasina, par une route en terre d'une dizaine de
kilometres commengant a Ambohidehitahi. La tannerie est située a 300 rn & I'ouest du
centre du village d'Anjeva. L'usine principale est positionnée entre la voie ferrée, au
sud, et la riviere lvoveka, au nord, qui coule d'est en ouest et rejoint, aprés un
narcours de six A sept kilométres, le fleuve tkopa contournant le Sud et I'Ouest de la
capitale en direction du Nord-Ouest de Madagascar. Ce fleuve rejoint la cote de
l'océan Indien prés de Mahajanga, aprés un parcours de 500 km environ.

La tannerie est située a 1270 m d'altitude, soit pratiquement au méme niveau que le
plateau entourant la capitale. Elle est cernée de plusieurs collines créant une sorte de
cuvette autour de la riviére. Les habitations du village sont positionnées a l'est et au
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Photo N° 1 : Vue général de l'usine et de son environnement
depuis le Nord-Ouest

Photo N° 2 : Vue de la tannerie depuis le Sud-Ouest




sud-est de l'usine, d'ou proviennent ies vents dominants observés par le service de la
Météorologie Nationale.

Température

La température observée a Anjeva différe relativement peu de celie observée a
Antananarivo, puisque l'altitude d'Anjeva est trés proche de celle de l'observatoire de
la météorologie nationale (1310 m) qui donne les valeurs moyennes suivantes pour
1994 :

Température moyenne en 1994

Mois | JAN | FEV | MAR| AVR | MAI | JUN | JUL |AQU | SEP | OCT | NOV | DEC

o°C {212}121,11208}208|189|162]16,2|16,1|17,7]20,1]21,1|21,8

Il y a donc relativement peu de variations de température, méme si la température a
Anjeva peu descendre & 10 °C le matin en hiver.

Pluviométrie

La rividre lvovoka a un débit qui varie en fonction de la pluviométrie. Il est estimé a
2700 m3/h en hiver soit une moyenne de 64.800 m3/jour. Avec les pluies trés
imporiantes de I'été, qui peuvent représenter 100 mm par 24 heures en pointe au
mois de février, le débit de la riviére peut atteindre 35.000 m3/h soit §40.000 m3/jour.
Les précipitations les plus importantes ont lieu aux mois de Décembre, Janvier, et
Février (plus de 150 mm par mois), alors que les mois les plus secs sont Mai, Juin,
Juillet et Aolt, avec une quantité mensuelle inférieure & 10 mm. Les derniéres
statistiques disponibles donnent les valeurs suivantes :

Quantité mensuelle en mm et nombre de jours de pluie en 1990

Mois | JAN | FEV | MAR| AVR | MAI | JUN | JUL |AOU | SEP | OCT | NOV| DEC

Qté | 142 | 181 |696(298]| 92 | 27} 25| 09 |272|53,7|86,1| 172
mm

Nbre| 15 19 11 11 5 6 8 6 4 6 12 | 16
jours

Quantité maximum en 24 heures en mm et date en 1990

Mois |JAN [FEV |MAR|AVR |MAI {JUN [JUL |AOU |SEP |OCT |NOV |DEC

Qté 39,2 1420 |26,8 122 |72 |1,3 |06 |04 |25,7 |34,5 (31,2385
mm

Date |16 |18 (24 ]22 |11 4 30 125 130 |19 (20 |12

Quantité maximum en 24 heures entre 1983 et 1990 : 97,8 mm en Février 1989

Sur la riviere, a la hauteur de la tannerie, se trouve une petite retenue, permettant le
pompage de I'eau d'alimentation nécessaire pour la fabrication du cuir.

QUANTITES ET QUALITES DE PEAUX TRAITEES

L'usine a été créée il y a une quarantaine d'années et, a l'origine, fabnquait du cuir
végétal a l'aide d'un procédé de tannage extra lent. Reprise en 1966 par le groupe
O.L.M., cette entreprise fabrique aujourd'hui essentiellement du cuir au chrome
destiné au dessus de chaussure. De petites quantités sont utilisées en maroquinerie
et en ameublement, et les livraisons de Ia tannerie se font sur stain et a I'état fini.
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La tannerie a traité des quantités de 700 a 1300 peaux de bovins par jour. Aujourd‘hui
cependant, l'usine travaille sur un rythme de 400 peaux par jour, et pourrait accepter
raisonnablement une quantité de 600 peaux par jour. |l faut savoir en effet que, sur
les bases d'un troupeau estimé entre 6 et 8 millions de tétes, les abattages et la
collecte organisés a Madagascar peuvent étre analysés selon le tableau suivant :

Province Abattages des bovins Peaux collectées par % collecte
0.L.M
nombre % nombre %
Antsiranana _17.497 7,79
Antananarivo
-abattoir frigo 16.932 12.157 71,80
-autres 108.835 77.870 71,55
total Antana 125.767 55,59 90.027 74,65 71,58
Fianarantsoa 20.133 8,90 4.223 3,50 20,98
Mahajanga 27.269 12,05 15.612 12,86 56,82
Toamasina 17.437 7,71 9.907 8,22 56,82
Toliary 18.138 8,02 925 0,77 5,10
total 226.241 100,00 120.594 100,00 53,30

Ces chiffres de f'année 1993 indiquent donc que la tannerie coliecte actuellement
71,6 % des cuirs disponibles sur la capitale et aucun sur la zone de Antsiranana
(Diego-Suarez). Globalement, O.1.M. collecte donc 53,3 % des peauyx. disponibles a
Madagascar et il semble délicat de porter ce taux a plus de 80 %.

En effet aujourd'hui, pour collecter une peau, il faut faire 1 km de route, ce qui
entraine des frais de ramassage trés élevés de 1.700 Fmg soit 3 FF par peau.
Madagascar est un pays tres étendu, dont une bonne partie des voies de
communication sont impraticables pendant la saison humide.

Méme si la capacité théorique de l'usine peut atteindre 1000 peaux par jour, on peut
donc considérer qu'un chiffre de 600 peaux de bovins par jour est réaliste, compte
tenu des exportations en brut réalisées par la concurrence ltalienne et du
fonctionnement de la tannerie de Antsiranana qui exporte essentiellement du wet-
blue.

Les peaux récoltées sont surtout des peaux de zébu dont le poids frais unitaire atteint
20 kg. Si elles ne sont pas traitées en frais, elles sont conservées par salage-séchage
(poids moyen de 15 kg), ce qui préserve leur qualité par rapport & des peaux
séchées. Cela a pour conséquence f'usage et le rejet de quantités importantes de sel,
mais, du fait du niveau de dilution dans la riviére. il ne semble pas nuire aux
conditions de potabilité.

Ces peaux ont une surface moyenne de 22 a 26 p2, et elles possédent
malheureusement beaucoup de défauts, tels des coups de corne ou de cravache, des
marques de feu, des piqires d'insectes particulierement visibles au mois de
Décembre, et des ccutelures importantes du fait des conditions de dépouille. Au total
seules 20 % de la collecte peut étre classée en choix A et B, 60 % en choix C, les
20 % restant étant considérés comme écarts. Ces peaux, d'une épaisseur moyenne
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de 22 a 24/10éme de mm sont de texture trés dense et trés solides. Elles sont donc
appréciées dans la mesure ou elles ne contiennent qu'un nombre limité de défauts.

Au mois de Juin 1994, une peau salée était achetée par la tannerie & l'abattoir de
Antananarivo a 14.000 Fmg soit 1.076 Fmg le kg ou 1,63 FF le kg.

La tannerie traite également, mais en quantité limitée, des peaux de chévre
conservées par salage-séchage, d'un poids moyen unitaire de 1,1 kg. Les quantités
actuellement traitées sont de l'ordre de 500 peaux par période de deux mois, ce qui
est tres faible mais correspond au cheptel de Madagascar et & son exploitation.

Les peaux sont tannées au chrome pour 90 % de la production, en végétal et en
semi-chrome pour les 10 % restant. De maniére épisodique des bandes, culates,
croupons et flancs sont tannés en végétai pour la production de semelles et de cuir a
équipement, mais cette production n'a représenté que 35.000 p?> en 1993. La
fabrication de semi-chrome s'est élevée a 50.000 p? cette méme année et a concemé
des bandes, des collets, des flancs, et des peaux de chévre. La moyenne mensuelle
de cuir tanné au chrome, observée en 1994 de Février & Mai inclus, atteint 232.000 p?
et 8.120 peaux de bovins par mois, correspondant aux 400 peaux par jour.

92 a 96 % des peaux produites sont exportées sur stain ou en fini (teintes marron et
noire) a destination de la Grande-Bretagne, de Hongkong et de la Corée du Sud.
Elles sont suriout utilisées pour la fabrication de chaussures de sécurité, a cause de
leurs caractéristiques techniques. Les quelques peaux destinées au marché local sont
commercialisées en fini.

IMPLANTATION GENERALE ET FONCTIONNEMENT DE
L'USINE '

5-1 Batiments de I'entreprise

La tannerie d'Anjeva est située entre la riviere Ivovoka et la voie ferrée reliant
Antananarivo et Toamasina. Elle se compose d'un batiment principal de 5000 m?
environ, dans lequel se trouvent les principaux ateliers de fabrication :

- salie de salage des cuirs,

- atelier de riviéere de tannage et de teinture,

- atelier de stockage du cuir sur bleu,

- atelier d'essorage et de dérayage,

- atelier de séche et de palissonage,

- atelier de foulonage a sec,

- atelier de pongage,

- basserie de tannage végétal sous l'atelier de séche,

- atelier de tannage végétal en foulon,

- atelier de préparation des jus d'extraits tannants (mimosa),
ainsi que le magasin de cuir fini et les principaux bureaux de I'entreprise.

Tout autour de ce batiment principal se trouvent l'atelier de finissage, le local de mise
au vent, la chaufferie, les différents ateliers de mécanique, d'électricité et de
menuiserie, ainsi que les magasins de stockage des produits chimiques, des
matériaux et des piéces de rechange. Au total plus de 8000 m? de batiments abritent
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les ateliers, magasins et bureaux de I'entreprise. sur un terrain de 2 ha. Au nord-ouest
de l'usine, une surface de prés de 3 ha est occupée par le stockage des déchets en
bleu.

De f'autre coté du village, a l'est d'Anjeva, & 1 km de la tannerie, se trouve un
ensemble de magasins pour les peaux brutes et pour le stockage du sel. Les
batiments occupent une surface approximative de 2500 m2. Devant lusine, a
proximité de la rividre, se trouve également un dépét de chutes de cuir en bleu, sur
une surface évaluée a 5000 m2.

5-2 Personnel de I'entreprise

Le personnel de la tannerie se compose de .

- encadrement et employés de bureau 8 personnes
- gardiens 13 personnes
- personnel de service et magasiniers 10 personnes
- personnel d'entretien 35 personnes
- personnel de transport 10 personnes
- achats des peaux brutes 22 personnes
- personnel de production 90 personnes dont 12 en finissage

soit un total de 188 perscnnes et 48 % de l'effectif en production.

* La production, sauf le finissage, travaille en deux équipes :
-de5hatthetde 11h30 a 13h
-de 13ha 18h et de 18h30 a 21h

et deux personnes assurent une permanence la nuit de 20h a Sh du matin.

* Le personnel administratif, les services d'entretien et de collecte, les magasiniers et
le persorinel de l'atelier de finissage ont les horaires suivants :

- de 6M45 A 11h45 et de 12h30 & 15h30
* Les gardiens de l'usine travaillent en deux équipes :
-de7ha 19hetde 19ha7h

5-3 Approvisionnement en énergie

La fourniture d'électricité est assurée par un barrage hydroélectrique d'une puissance
totale de 3x250 kVA. Cependant, ia demande énergétique de F'usine ne dépasse pas
300 kW en pointe.

Le chauffage de I'eau nécessaire pour la fabrication est assuré par une chaudiére a
bois Wanson d'une capacité de 3 tonnes/h de vapeur sous 6 a 7 bars, et 60 % des
condensats sont recyclés. Cette source d'énergie revient 4 fois moins cher que le fuel,
méme si les approvisionnements sont de plus en plus colteux du fait de I'éloignement
des points de collecte.

5-4 Approvisionnement en eau

L'approvisionnement en eau est assuré par deux points de captage dans la riviére
Ivovoka situés en amont de l'atelier de finissage.
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Deux pompes aspirent I'eau de la riviére, et la rejettent dans un bassin de décantation
d'une capacité de 130 m3. Une pcmpe reprend I'eau du bassin et la remonte dans un
chéteau d'eau d'une capacité de 28 m3 situé & 17 m du sol. La pression maximum de
distribution sur les foulons est donc de 1,5 bar.

Les pompes utilisées ont les caractéristiques suivantes :

* pompes de relevage a partir de la riviére :
marque Vergani - débit de refoulement : 104,5 m3/h
marque Jeumont-Schneider - débit : 40 m3/h

* pompe d'alimentation du chiteau d'eau :
marque Vergani - débit : 45 m3/h

Les consommations enregistrées au cours du déplacement a Anjeva du 15 au 22 Juin
donnent les résultats suivants, sachant que I'essentiel de la consommation en eau est
obtenu entre 5 h et 16h30 :

- du mercredi 15/6 a 16h30 au jeudi 16/6 a 16h30 554 m3
- du jeudi 16/6 & 16h30 au vendredi 17/6 & 16h30 501 m3
- du vendredi 17/6 a 16h30 au samedi 18/6 a 12h30 263 m?
- du samedi 18/6 a 12h30 au lundi 20/6 a 16h30 585 m3
- du iundi 20/6 a 16h30 au mardi 21/6 & 16h30 446 m?
- du mardi 21/6 a4 16h30 au mercredi 22/6 & 16h30 517 m3

Ainsi, au cours d'une période de 7 jours, mis & part la consommation du week-end, la
quantité d'eau utilisée aété en moyenne de 521 m?/ jour, avec un maximum le lundi
de 585 m3. ’

Sur le circuit d'alimentation de l'usine se trouve un bassin de stockage ou a lieu une
certaine décantation des particules les plus grossiéres. Une analyse réalisée au CTC
donne une quantité de matiéres en suspension de 6,4 mg/l et une DCO de 30 mg/.
On peut donc considérer que I'eau est d'une qualité suffisante en période séche.

PROCEDE UTILISE ET ORIENTATIONS POSSIBLES

Le procédé de fabrication mis en oeuvre sur les peaux de bovins comprend une étape
commune de riviere avant diversification au stade de la peau en tripes. Compte tenu
de la nature des peauy, il s'agit principalement de zébus, la découpe en deux bandes
se fait immédiatement avant I'écharnage. Sont également traités des croupons, des
collets et des flancs. Aujourd’hui, devant Ia nécessité de disposer de surfaces plus
importantes, la tannerie envisage de généraliser une découpe permettant de
récupérer une culatte et un collet sur chaque peau.

Chaque type de peau est donc susceptible d'étre tanné soit au chrome, soit & l'aide
de tannins veégétaux ou au cours d'un processus de tannage mixte. Les procédés
utilisés peuvent étre analysés selon le schéma présenté page suivante.
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6-1 Travail de riviere sur bovins

Un tronc commun de fabrication permet donc de traiter des bandes, culattes,
croupons, collets et flancs jusqu'au stade de la tripe, a partir duquel sont lancées des
fabrications de cuirs au chrome légers, moyens et lourds, ainsi que des cuirs semi-
chrome et végétal. Un exemple de fabrication est donné en annexe 4.

Les quantités d'eau mises en oeuvre sont considérées comme normales, pour un
procédé en foulon, quoique la durée de rotation sur pelain puisse sembler un peu
longue. 1l reste néanmoins difficile de réaliser un tri efficace sur tripes compte tenu
des caractéristiques des peaux. Actuellement la tannerie envisage de mettre en place
un refendage en tripes qui permette un tannage plus régulier, et qui surtout autorise la
récupération de déchets de refente non-tannés. Cependant, cette solution apparait
partielle, car les déchets de dérayage ne sont pas pris en compte, et surtout la quaiité
du tri pour l'orientation des choix n'est pas assurée. Cette solution impose de rénover
une refendeuse qui sera utiliser a cette fin, alors que la machine en place peut étre
utilisée pour le BSH.

It nous semble plus avantageux de mettre en place un procédé de fabrication de
blanc stabilisé humide (wet-white) qui permette un tri efficace pour la fabrication de
végétal, de semi-chrome et de cuir au chrome, un classement par lots, et qui autorise
les opérations de refente et de dérayage. Plusieurs solutions techniques ont été
proposées a la tannerie parmi lesquelles les deux plus intéressantes sont, d'une part
un prétannage a laide de glutaraldéhyde (formulation Ciba-Geigy ou Schill et
Seilacher), d'autre part une stabilisation réversible & l'aide de silice colloidale
(formulation Henkel). Cette seconde formulation conduit a de meilleures possibilités
de valorisation des déchets obtenus, mais reste plus difficile a mettre en oeuvre pour
les opérations mécaniques.

Les opérations de riviere, aprés I'écharnage, pourraient donc étre complétées par un
déchaulage confitage et par un picklage avec le produit de stabilisation ou de
prétannage.Les chutes de refente, ou les dérayures en blanc, neutralisées avec de la
chaux, peuvent parfaitement étre utilisées comme engrais dans un premier temps.

6-2 Tannage des bovins
L'annexe 5 présente un extrait de la formule de tannage concernant les bandes .

Les opérations de préparation au tannage et de tannage proprement dit sont
réalisées en foulon sur des lots moyens de 2 600 kg. Méme si la consommation en
eau a ce stade peut étre considérée comme importante, elle ne dépasse pas des
valeurs habituellement rencontrées. Tout au plus peut-on noter que le fait de rincer
immédiatement aprés le tannage entraine une quantité de chrome non négligeable.

C'est cependant sur cette quantité globale de chrome évacuée dans le réseau de
collecteurs de l'usine qu'il convient d'intervenir. En effet, différentes analyses
réalisées sur ce bain, aussi bien en laboratoire & Lyon, que sur place a l'aide d'un
matériel portable, confirment la présence de 3,5 a 4 g/i de chrr.me exprimé en Cr,
lorsque l'on met en oeuvre 9 % de Salcromo AB contenant 25 ©5 ae Cr203.

Dans le but de pouvoir valoriser les boues récupérées sur la future station
d'épuration, et surtout économiser des sels de chrome, il ser <ble ¢ vantageux, dans .n
premier temps, d'adopter un procédé donnant un meilieur épuisement de chrome,
puis de mettre en place un systéme de recyclage du chrome contenu dans les bains
résiduaires de tannage.
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6-3 Retannage, teinture et nourriture des bovins
L'annexe 6 présente les formules de calcul pour ces différentes étapes.

Les opérations de corroyage humide réalisées sur les bovins, lorsqu'elles sont
réalisées sur de faibles quantités de peaux, et c'est le cas lors de teintures,
engendrent des consommations spécifiques d'eau importantes. C'est ainsi que ia
consommation théorique en eau pour une fabrication de bandes P.N. a été évaluée a
67 m3 par tonne de peau brute équivalente. De maniére pratique, il apparait que le
traitement de petits lots dans des foulons de taille importante entraine des
surconsommations d'eau, surtout pour les phases de ringage. Le bilan réalisé au
cours de différentes joumnées, du mercredi 15 Juin au mardi 21 Juin, confirme cette
observation, Jautant plus qu'une partie de la fabrication concernait des flancs de
bovins pour lesquels il est nécessaire d'utiliser des bains plus longs sous peine de
voir les cuirs obtenus se nouer.

Les formulations de neutralisation, retannage, teinture et nourriture seront révisées
pour remplacer systématiquement les opérations de ringage continues trés
gourmandes en eau, par des opérations de lavage effectuées de maniére beaucoup
plus rationnelle.

Il apparait aussi trés important de limiter trés fortement, voire méme de supprimer
toute addition de chrome au cours des opérations de retannage ou de teinture dont il
serait délicat de récupérer le bain. En effet cela conduira & augmenter le taux de
chrome dans les boues d'épuration, en nuisant & leur valorisation agricole.

L'annexe 7 présente les consommations théoriques d'eau sur quelques jours de
production et les compare aux mesures globales effectuées au niveau de l'usine sur
les mémes périodes de travail.

Il apparait donc particulierement important d'équiper rapidement la tannerie de
compteurs fiables sur le réseau de distribution d'eau. Pour pouvoir étre exploités de
maniére compléte, ces compteurs disposeront d'un totalisateur avec remise a zéro
pour la mesure des volumes d'eau par les opérateurs, et d'un totalisateur sans remise
a zéro pour le controle général par le chef d'atelier.

Il est aussi souhaitable gue soit comptabilisé et enregistré la totalité du volume d'eau
mise en oeuvre dans l'usine au moyen d'un compteur placé sur le circuit
d'alimentation du chateau d'eau.

6-4 Autres utilisations du chrome

Les sels de chrome sont utilisés également pour des opérations réalisées de maniére
irrégulieres. Ce sont :

* le tannage des bandes semi-chrome
* le retannage chrome des culattes pour ameublement
* le tannage et le retannage des chévres pour ameublement

En outre, si une fabrication de blanc stabilisé humide est mise en place, les crodtes
en blanc subiront également des opérations de tannage, probablement combinées
avec les opérations de retannage, teinture et nourriture :

* le tannage des croites (souples ou & manchettes)

Ces productions ne représentent pas des quantités importantes de peaux. !l est
cependant nécessaire de récupérer les bains résiduaires contenant du chrome afin de
limiter sa concentration dans les boues d'épuration. Un traitement de méme nature
que celui des bains résiduaires de tannage pourrait ainsi étre mis en place.
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Paralléelement, ia récupération des jus d'essorage et d'établissage sera également
mise en place, méme si les quantités de chrome rejetées dépendent essentiellement
du procédé de tannage mis en oeuvre.

DECHETS SOLIDES PRODUITS PAR LA TANNERIE

Les ratios de production déchets solides issus du traitement des peaux sont
regroupés dans le tableau page suivante :

Les principales possibilités de valorisation de ces déchets, adaptées aux conditions et
aux quantités disponibles a Madagascar, sont les suivantes :

* Déchets non tannés (égraminage, échamage, échantilionage sur poils et sur
tripes) :

o Utilisation d'une filiere d'équarrissage pour récupérer les fannes protéiques et la
graisse.

o Hydrolyse acide ou alcaline avec chauffage a 50°C pour séparer les graisses et
les protéines sous forme d'une phase liquide & 5 - 10 % de matiéres séches.

« Broyage et utilisation comme source d'engrais azoté.
* Déchets tannés
- Déchets de refente en bleu

o Modification du procédé pour obtenir des déchets de refente en tripes valorisables
pour :

- la production de colle, ou éventuellement de gélatine,
- la production d'enveloppes de saucisses,
- la production d’articles a macher pour animaux domestiques.

e Modificatic 1+ du procédé pour obtenir des déchets prétannés sans chrome
valorisablc s pour la fabrication de produits alimentaires.

- Déchets de refente et de dérayage en bleu

o Hydrolyse alcaline pour récunérer I2 chrome et utiliser le jus protéique comme
engrais.

» Hydrolyse acide avec de I'acide svifurique pour la fabrication d'engrais.

o Fabrication de synderme, bien que la quantité disponible soit faible pour justifier
pleinement un investissement dans ce domaine.

- Déchets tannés végétal

Ces déchets peuvent parfaitement étre utilisés comme engrais aprés hydrolyse acide
ou alcaline.
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S T oA
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Nom Mesures ratio de production
du en date du 16-17/06/94
déchet déchets production correspondants par tonne da
(voir synoptique) mesurés unité n° du lot nbre unite ds comr. (kg)| pds unitaire | qté produite | unité | pour 100 ... peau brute (kg/t)
Tronc commun Fds moyen / peau brute =|13,88
déchet d'écraminage sur poils 265 kg 108 800 bandes moyen lourd 7110 8,89 33,13 kg | bandes moyen lourd 47,7
deéchets déchantillonage sur poils 44 kg 108 800 5,50 kg bandes moyen lourd 7.9
déchets d'échamage cur tripe 785 kg 106 800 bandes moyen lourd 8110 10,14 98,13 kg bandes . oyen lourd 141,4
déchets d'échantillonage sur tripe ao kg 106 800 10,00 kg bandas rnoyen lourd 14,4
211
Production végétale pds moyen / peau brute =|13,40
déchets de refente vég bandes 106,04 kg bandes 129,3
dérayures / premidre vég bandes , 61,13 kg bandes 74,5
échantifonnage feur vég bandes 51,15 kg bandes 82,4
o 268
Production semi Chrome rds moyen / peau brute =|13 88
déchets de refents S/Cr kg 106,38 kg bandes 153,3
dérayurss fleur S/Cr kg 81,33 kg bandes 884
échantillonnage feur S/Cr kg 51,31 kg bandes 73,9
dérayures crols S/Cr kg 15,02 kg bandes 21,6
achantifonnage cru(te S/Cr kg 21,28 kg bandes 30,7
echant semi fin: S/Cr kg 1,87 kg bandes 2,7
Production Chrome Moyen Lourd pds moyen / peau brute =|13,88
ML déchets de refents Cr 850 kg 799 bandes 106,38 kg bandes 183,3
ML dérayures feur Cr 430 kg 799 bandes 61,33 Kg bandes 88,4
ML echantilonnage fleur Cr 410 kg 798 bandes 51,31 kg bandes 73,9
ML dérayures crodte Cr 120 kg 799 bandes 15,02 kg bandes 21,68
ML échantilonnage croute Cr 170 kg 799 bandes 21,28 kg bandes 30,7
ML echant semi fini Cr 902,65 kg 48 358 bandes 1,87 kg bandes 27
ML poussidres semi fini Cr 9.2 kg 100 bandes 9,20 kg bandes 133
384
Production Chrome Léger pds moyen / peau brute =|11,10
lég déchets de refente Cr par calcul 83,14 kg | bandes souples ou PN 1408
l8g échantitionnage fleur Cr 4 kg 7 bandes souples ou PN 57,14 kg | bandes souples ou PN 103,0
i6g dérayures croite Cr kg | 40,10 kg | bandes souples ou PN 72,3
g dérayures feur Cr 11 kg 7 bandes souples ou PN 157,14 kg | bandes souples ou PN 2831
g échant semi fni Cr } le moment => estimation 1,17 kg | bandes soupies ou PN 2.1
leg. poussieres Cr kg 577 kg | bandes souples ou PN 10,4
621 ]
Tannerie d'Anjeva 17/65 30/03/95
ONUD!I - SI/MAG/83/802 - Rapport final




PRINCIPE DES TECHNOLOGIES PROPRES MISES EN
OEUVRE

8-1 Réduction des volumes d'eau

Aucune contrainte n'existe dans l'usine pour la limitation des volumes d'eau, surtout
dans les phases de ringage. Par ailleurs aucun matériel de controle général de la
consommation d'eau n'existe aujourd’hui a la tannerie. Les mesures réalisées par le
CTC ont été obtenues en plagant des compteurs horaires sur les pompes aprés leur
étalonnage. Ainsi, la consommation spécifique de l'usine s'éléve, en moyenne, a
65 m3 par tonne de peaux fraiches (94 m3 par tonne de peaux salées séches), alors
que, compte tenu des matériels mis en oeuvre, une consommation de fordre de
500 m3 par jour pour 600 peaux apparait un objectif réaliste & moyen terme. Cela
suppose une réduction de 35 % par rapport aux quantités utilisées aujourd'hui.

Pour obtenir ce résuliat, il apparait nécessaire de mettre en place des équipements
de contrdle qui permettent de vérifier, & chaque stade opératoire, que la quantité
d'eau utilisée correspond aux prescriptions techniques de la fabrication. La meilleure
solution consiste a installer des compteurs d'eau sur chaque alimentation de foulon,
en lieu et place des matériels existant qui ne permettent pas de relevé global des
consommations d'eau de ringage. Dans la mesure ou le colit de ces équipements
apparaitrait trop élevé, il serait possible de modifier les tuyauteries d'alimentation des
foulons de maniére a équiper seulement des groupes de trois ou quatre foulons.

Pour compléter ce dispositif, il semble également nécessaire de disposer de foulons
de petite capacité pour le traitement des lots de faible importance en retannage,
teinture et nourriture. L'utilisation de trop grands foulons pour une faible quantité de
peaux entraine une surconsommation importante d'eau, surtout pour les phases de
ringage. Cela est particuliérement vrai pour des fabrications comme les bandes PN
lors des opérations de ringage ou des quantités de 4000 % d'eau sont utilisées. Cela
est di au fait que 130 kg de bandes sont traitées dans un foulon de 3 x 2 m, soit 5,5
m3 a l'axe de volume utile. Compte tenu de I'évolution prévisible de l'usine, et de la
fabrication de petites séries de peaux pour l'usine de chaussures, il semble que ce
déséquilibre soit appelé & augmenter A I'avenir et nécessite l'utilisation en teinture
d'équipement mieux adaptés.

Il semble enfin nécessaire de revoir avec attention les formules de retannage, teinture
et nourriture, particulierement gourmandes en eau au cours des phases de ringage
continu qui peuvent étre avantageusement remplacées par des lavages discontinus.

8-2 Réduction des rejets de chrome

Les prélevements et analyses réalisés sur les rejets de bain de tannage avec la mise
en oeuvre de Salcromo AB donnent des concentrations résiduaires de 3,5 & 4 g/l en
Cr. Ainsi pour une quantité de peaux traitées correspondant a 12 tonnes/jour de
peaux fraiches, le chrome résiduaire représenterait :

12 x 1,1 x 3,75 = 49,5 kg de Cr ou 278 kg de Salcromo AB

sachant que l'usine utilise pour tanner 12 tonnes de peaux en tripes une quantité de
1080 kg de Salcromo AB.

Plusieurs essais ont été entrepris avec des sels de chrome fabriqués par Bayer
(Baychrom 2420) et donnant un bon épuisement. Ces essais, mettant en oeuvre de
faibles quantités de bain, soit 20 % en tannage, donnent un rejet moyen de 700 mg/l,
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soit une quantité de 0,14 kg de chrome par tonne de tripes tannée. Par rapport a la
quantité mise en oeuvre initialement , soit 6,5 % de sel & 25 % de Cr203, ou 11,1 kg
de chrome Cr par tonne de peau en tripes, cela représente un épuisement moyen de
98,7 %, valeur particulierement élevée en tannage. On peut comparer ce résultat
avec I'épuisement obtenu avec le Salcromo AB, qui ne dépasse pas 74 %.

Une addition de 100 % d'eau froide intervient en fin de tannage pour refroidir les
peaux avant leur établissement. Cet ajout a pour conséquence de diluer le bain,
conduisant a des volumes plus importants a traiter, mais cela limite fa quantité rejetée
en essorage et au cours des phases de neutralisation et retannage.

Ces essais ont été confirmés au cours de plusieurs passes industrielles et, le coit en
produits chimiques apparaissant compétitif, des essais portant sur des quantités plus
importantes sont programmés. Il ne semble donc pas nécessaire de metire en oeuvre
un processus de recyclage direct. Les bains résiduaires de chrome, c'est-a-dire des
bains de tannage, mais aussi des bains de retannage des cuirs ameublement et
d'autres rejets chromés, seront traités par la filiére de précipitation au moyen d'oxyde
de magnésium. Le chrome redissous au moyen d'acide sulfurique sera utilisé pour le
tannage des cro(ites en blanc ou sur tripes, ou en complément du tannage des fleurs.

En effet, sur la base d'une production de 600 peaux par jour, on cbtient, en moyenne,
500 kg de croiites tannées au chrome, correspondant & 1000 kg de tripes. La quantité
de chrome résiduaire obtenue, pour le tannage de 600 peaux, avec le procédé
Baychrom 2420 représente environ 2,5 kg de Cr203 soit 10 kg de sel de chrome,
permettant de tanner 154 kg de peaux en tripes. Sur cette base, il n'y a donc aucun
probléme pour utiliser le chrome résiduaire.

Par ailleurs les autres fabrications réalisées de maniére épisodiques, telle le tannage
au chrome des peaux de chévre, seront traitées de maniére similaire, aprés
récupération du bain et précipitation avec de I'oxyde de magnésium.

Les différents traitements envisagés peuvent étre résumés et regroupés dans le
tableau suivant :

Type de bain a traiter Volume journalier | Chrome maxi/jour
maxi en m3 en kg de Cr3+

Tannage bovins et crolites 13,2 1,7
Tannage des bandes semi-chrome 2,5 0,5
Tannage de collets semi-chrome 1,5 0,3
Tannage de chévres chrome 0.7 1

Tannage de chévres semi-chrome 0,7 0,5
Retannage culattes ameublement 0,2 0,2
Retannage croites 0,4 0,4
Retannage chéevres 0.1 0,2

Quantité maximum a traiter 19,3 m3/j 4,8 ka/j

Un traitement a l'aide d'oxyde de magnésium permettra de traiter et de récupérer un
maximum da 4,5 kg par jour de Cr3+, soit 6,6 kg de Cr203, ou I'équivalent Je 26 kg
de sels de chrome a 25 % de Cro03.
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8-3 Réduction des déchets chromés

Les déchets chromés représentent une quantité de 3264 kg par jour, soit 38,4 % de la
quantité de peaux séches mise en fabrication actuellement. Sur ce total, 88 % sont
constitués de déchets de refente et de déchets de dérayure non valorisés a ce jour. Il
apparait particuliérement intéressant d'essayer de mettre en place une stabilisation ou
un prétannage sans chrome qui autorise une valorisation de la majorité de ces
déchets dans une filiére alimentaire. En outre. la mise en pface d'une phase de
stabilisation avant tannage autorise un tri des peaux dans les meilieures conditions
possibles avant toute orientation en tannage chrome, semi-chrome (S/C) ou végétal.
Plusieurs solutions techniques sont possibles.

8-3-1 Utilisation de silice colloidale

Le Feliderm W de la firme HOECHST est utilisé pour la fabrication de blanc stabilisé
et pour des cuirs sans chrome. Il améliore la fixation du chrome et I'épuisement des
bains de tannage. Le colt d'utilisation de ce produit en prétannage semble
économiquement justifiable. Il permet en effet de réduire fortement les quantités de
chrome mises en oeuvre, car les déchets ne sont pas tannés, et la fixation obtenue
en tannage est supérieure.

De plus, la silice est un produit tout a fait alimentaire qui ne présente aucun risque
toxicologique.

La seule contrainte d'un te! produit apparait au niveau de I'essorage avant refente,
qu'il convient de régler convenablement, et éventueliement de doubler pour assurer
des conditions de dérayage optimales. La température de dérayage ne s'éléve guére
du fait du fort coefficient de glissement obtenu avec la silice colloidale.

Selon les promoteurs de-ce produit, il est déja mis en oeuvre en tannerie en Afrique
du Sud, et le prix du produit est du méme ordre qu'un sel de chrome. Il est utilisé a
raison de 4 % sur le poids tripes, ajoutés au début du picklage, avant I'adjonction de
sel et d'acide.

8-3-2 Utilisation de sels de prétannage a base de titane

La société CHIMONT (ltalie) commercialise des produits de tannage a base de titane
pour la réalisation d'un prétannage sans chrome permettant de refendre et dérayer
dans des conditions trés proches de celles obtenues avec un cuir tanné au chrome.
En outre, il n'existe pas de restriction relative a des déchets contenant des sels de
titane. Il semblerait méme qu'ils puissent étre considérés comme alimentaires. La
température de rétraction obtenue avec 5 a 7 % de sels de titane est de l'ordre de 75
a 80 °C. Cependant il est nécessaire, préalablement a toute opération mécanique, de
stocker les peaux pendant un minimum de 48 heures pour permettre une fixation
efficace du produit de prétannage. !l faut aussi signaler le pH trés bas nécessaire au
cours du prétannage (environ pH 1,4) et la nécessité d'une forte basification au cours
du prétannage, conduisant a une durée globale de rotation de 10,5 heures suivie
d'une nuit de repos dans le bain.

8-3-3 Utilisation de sels de prétannage a base d'aluminium

Il est bien entendu tout a fait possible d'utiliser des sels d'aluminium en prétannage.
tels ceux commercialisés par la firme Rohm and Haas (Chromsaver A 31), par la
BASF (Lutan B). et par Rhone-Poulenc (Rhoditan). Le Rhoditan ast utilisé a raison de
2,2 % de sel a 8 % de Al203 sur le poids tripes. Pour ces produits, le tannage est
totalement réversible, et méme si les sels d'aluminium connaissent certaines
restrictions dans le domaine de I'environnement, il est possible de les éliminer des
dérayures ou des refentes 2t de les récupérer sans probléme majeur. A signaler que
les sels daluminium résiduaires pourront concourir & améliorer les résultats
d'épuration. Cette technologie est aujourd'hui largement utilisée, et, pour certaines
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usines en France, depuis plus de dix ans sur la totalité de la fabrication, et cela sans
nuire a la qualité du cuir obtenu.

8-3-4 Utilisation d"aldéhydes modifiés

D'autres produits, a base de glutaraldéhyde modifiés, sont commercialisés par Ciba-
Geigy (Sellatan CF), et par Schill et Seilacher (Derugan 2000). Ces produits utilisés a
raison de 1,5 % sur le poids tripes permettent d'obtenir une température de rétraction
de 70 °C. De plus, cette fabrication peut étre combinée a un picklage sans sel. La
glutaraldéhyde est biodégradable & 99 % et, a ce titre, ne semble nuire & aucune
possibilité de wvalorisation dans les domaines agricoles ou agro-alimentaires.
Aujourd’hui, ce type de prétannage est utilisé assez targement pour la fabrication de
cuir ameublement .

8-3-5 Organisation des essais

Dans un premier temps, et aprés entretien avec M. Barday, il apparait intéressant
d'essayer, comparativement a la fabrication actuelle, trois produits :

- la silice colloidale
- un sel d'aluminium
- un sel a base de glutaraldéhyde

En effet ces produits répondent le mieux aux solutions de valorisation des déchets qui
sont recherchées. Bien entendu, si les contraintes économiques d'approvisionnement
de ces produits a Madagascar ne comrespondaient pas a la situation de I'entreprise,
un choix secondaire pourmrait étre fait avec les sels de titane, compte tenu des
caractéristiques du sol autour de l'usine.

il semble logique d'approvisionner des quantités significatives de produits pour ces
essais N0 a 1000 kg), de maniére A vérifier, d'une part la faisabilité technique des
procédés et, d'autre part si les produits obtenus sont conformes aux standards de
qualité de I'entreprise. Bien entendu, la vocation premiére d'une tannerie étant de
fabriquer du cuir d'une qualité corespondant a la demande des utilisateurs, la mise
en place de ces technologies ne sera réalisée que sur la base d'une qualité de produit
acceptée par les clients.

PRINCIPE D'EPURATION A METTRE EN PLACE

9-1 Données de base du traitement

Sur la base de la pollution future de l'usine, extrapolée a partir des données actuelles,
et compte tenu des technologies propres & mettre en place pour réduire les volumes
d'eau et le chrome évacué les données de base du projet seront calculées avec un
coefficient de sécurité de 20 % correspondant aux journées de pointe.

La poliution brute est évaluée en fonction d'analyses réalisées sur des rejets
d'effluents, pour des productions similaires.

Poliution brute pour Pollution apres Données de base de la

600 peaux par jour | technologies propres station (+ 20 %)
Volume d'eau 750 m3/j 500 m3/j 600 m3/j
D.C.O. 2270 kg/j 2270 kg/j 2720 kg/j (4530 mg/l) |
D.B.O.g 810 kg/j 810 kg/j 970 kg/j (1620 mg/l) |
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M.ES. 1510 kgj 1510kgj | 1810 kg/j (3020 mg/))
Azote NTK 124 kg/j 124 kg/j 150 kg/j (250 mg/) |
Phosphore total P 1 kgjj 1 kgfj 1,2 kg/j (2 mg/)
Sulfure S— 56 kafj 56 kg/j 67 kg/j (110 mg/)
Chrome Cr3+ 45 kgjj 1,5 kg/j 1,8kgj(3mgn)

Une réduction de volume d'eau de 35 % obtenue par technologies propres
corespond A une utifisation en fabrication de 42 m3 d'eau par tonne de peau fraiche,
valeur qui apparait tout a fait réafiste, surtout si un controle plus soigneux des
volumes d'eau de ringage est réalisé dans 'usine.

Une réduction de 45 kg/j & 1,5 kg/j de la quantité de chrome évacuée au réseau
général d'assainissement de l'usine corespond, d'une part & la mise en place d'un
procédé de tannage des bovins A haut épuisement (Baychrom 2420), et d'autre past
au traitement spécifique dans l'usine des bains chargés en chrome (tannages et
retannages). Méme si le traitement des bains de tannage, de retannage et d'essorage
limite trés fortement le chrome évacué, il est difficile de réduire sa concentration en
dessous de 3 mg/l du fait des lixiviations observées en cours de teinture et noumnture.

La valeur de 56 kg/j de sulfure de sodium comespond a une consommation de 40 %
de ce produit au cours du traitement, valeur tout A fait classique compte tenu des
quantités mises en oeuvre (3,2 % sur le poids reverdi) et du matériel utilisé (foulons).
La commission Environnement de I'Union Intemationale des Sociétés de Chimistes du
Cuir a validé une fourchette de 4 a 9 kg de sulfure par tonne. Dans le cas de la
tannerie, une valeur de 6,2 kg par tonne de peau traitée est prise en compte, et par
sécurité, cette valeur a été augmentée de 20 %.

Les quantités mises en oeuvre en fabrication sont les suivantes :
254 kg de Na2S a 60 % de pureté pour 400 peaux correspondent & 62,5 kg de S™
soit 94 kg de S™ pour 600 peaux, et la quantité résiduaire sera de 56 kg/j de S— .

9-2 Principe de traitement d'épuration retenu

La filiere de traitement prévue sur linstallation d'épuration répond aux critéres de
sélection suivants :

» Les produits chimiques étant particuliérement coiteux & Madagascar, ils ne seront
pas utilisés pour le traitement d'épuration, sauf de maniére exceptionnelle, en cas
de nécessité comme, par exemple, I'absence de rejets alcalins au cours d'une
journée.

» Les solutions technologiques mises en place sont des solutions trés souples et
adaptables aux conditions de marche de la tannerie. Ainsi, il est tout a fait
possible, par suite de difficultés d'approvisionnement en peaux brutes, d'avoir a
faire face a un arrét de la fabrication pendant plusieurs jours. cela sera sans
conséquence sur le fonctionnement de la station d'épuration, et principalement de
la phase biologique.

» Les solutions techniques retenues ne nécessitent qu'un minimum de contrbles
chimiques pour assurer un fonctionnement de la station d'épuration dans des
conditions correctes.

« Les consommations énergétiques ont été limitées au maximum compte tenu de
leur colt & Madagascar. Il a é6té cependant tenu compte de la disponibilité en
électricité a partir du barrage alimentant l'usine.
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* Ont été privilégiés également les travaux de génie civil de maniére a réduire
linvestissement en matériels importés.

= Linstallation peut étre réalisée en deux ou trois phases, en fonction des
possibilités de financement de l'entreprise.

Le principe de traitement comrespond aux principales étapes suivantes :

* Dégrillage fin de I'ensemble des effluents issus des ateliers de fabrication, au

moyen d'un dégrilleur mécanique pour éliminer les déchets susceptibles de boucher
les tuyauteries de l'installation.

* Homogénéisation dans un bassin de stockage aéré d'un volume comrespondant a
une journée de rejets et qui assurera :

» la destruction des sulfures résiduaires. Une oxydation de 90 % du sulfure peut
étre obtenue au cours de 'homogénéisation, sans utiliser de catalyseur, grace au
matériel d'aération prévu. Les sulfures restants seront facilement oxydés en phase
biologique.

- le maintien des effluents en aérobiose en évitant les risques d'odeurs,
* la régulation du volume admis dans le traitement d'épuration,

= une auto-neutralisation des effluents acides et alcalins, permettant d'obtenir un pH
movende 8,5a9.

* une auto-floculation des particules dissoutes et en particulier des protéines.

* Décantation A débit constant dans un bassin de type cylindro-conique horizontal
raclé pour séparer les boues décantées de la phase clarifiée. -

* Traitement biclogique complémentaire de la phase clarifiée en lagunage aéré, en
profitant des conditions densoleillement el de température particuliérement
favorables a Madagascar. Ce systéme d'épuration est relativement simple a mettre en

oeuvre et ses conditions de fonctionnement sont trés fiables, méme en cas de rejets
discontinus.

* Epaississement des boues en bassin circulaire raclé permettant d'augmenter le
taux de siccité des boues de trois fois soit de 25 & 75 g/l.

* Séchage des boues sur des lits de sable, en profitant au maximum des conditions
climatiques favorables, pour atteindre une siccité de 35 & 45 % de matiéres séches.
Cette siccité permet non seulement d'avoir une boue pelletable, mais évite également
qu'elle soit collante et difficile & manipuler et & transporter. Une siccité élevée permet
également de stocker les boues, en attendant leur utilisation, sans probléme d'odeur.

Le schéma de traitement des boues est ainsi le suivant :
50,7 m3/jour de boues primaires a 25 g/l de M.S.

)
16,7 m3/jour de boues épaissies a 75 g/l de M.S.

i
3.1 tonnes/jour de boues a 40 % de M.S.

Les boues ainsi obtenues pourront soit étre mise en décharge sans risque, soit étre
valorisées en milieu agricole du fait de leur teneur en substances carbonées, en azote
et en calcium.

L'épaississeur peut également étre utilisé pour délivrer des boues liquides utilisables
pour certains types de cultures.

Les effluents, aprés traitement biclogique et contrdle éventuel, rejoindront la riviére
Ivovoka.
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9-3 Rendements d'épuration attendus

Les rendements d'épuration attendus sur l'installation d'épuration sont les suivants :

paramétre entrée |{rendement| sortie rendement| sortie |rendement
station primaire | primaire | biologiq 1e | biologique | global
DCO 2720 kg/j 35 % 1768 kg/j 80 % 354 kg/j 87 %
4530 m 2940 mg/! 590 mg/
D805 970 kg/j 35 % 630 kg/j 90 % 63 kg/j 93 %
1620 mg/l 1050 mg/l 105 mgh
MES 1810 kg/] 70 % 543 kg/j 90 % 54 kg/j 97 %
3020 m 910 mg/1 90 mg/!
NTK 150 kg/j 30 % 105 kg 50 % 53 kg/j 65 %
250 mg/l 175 mg/l S0 mg/l
Sulfure 67 kg/j 90 % 6.7 kg/] 98 % 0,1 kg/j 99 %
110 mgNl 11 mg/ 0.2 mg/
Chrome 1.8 kg/j 70 % 0,54 kg/j 90 % 0,05 kg/j 97 %
3 mg/!l 1 mg/t 0,1 mg/l

9-4 Phases de construction possibles

De maniére & ne pas réaliser I'ensemble de l'investissement en une seule étape, il
peut apparaitre avantageux de construire l'installation en trois phases, qui permettront
de juger des résultats de la phase précédente avant d'engager les travaux. Ces trois
phases pourraient étre définies de la maniére suivante.

1. Mise en place des technologies propres et notamment de la récupération du
chrome en fabrication. Au cours de cette phase serait poursuivie les essais de
réduction des volume d'eau et de fabrication de blanc stabilisé humide.

2. Construction du stade primaire de la station d'épuration, c'est-a-dire avec le bassin

d’homogénéisation, la décantation, I'épaississement et la déshydratation des
boues.

3. Mise en place du traitement biologique par lagunage aéré facultatif.

Les trois étapes correspondent aux résultats et aux rendements d'épuration obtenus
ci-dessus.

DESCRIPTIF DES EQUIPEMENTS DE TRAITEMENT DU
CHROME (plan n°1 et carnet de détail n°1)

10-1 Collecte des bains

La collecte des bains sera réalisée dans l'atelier de tannage, en équipant le collecteur
existant de vannes pour orienter les bains résiduaires, soit sur le réseau ex.stant pour
les bains ne contenant pas de chrome en quantité significative, soit sur un poste de
traitement placé a un étage inférieur, dans le local de basserie de tannage végétal,
pour les bains chargés en chrome.
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10-2 Orientation et évacuation des bains

* 2 pelles inox ou plastiques positionnées dans le collecteur récupérant les effluents
de l'atelier de tannage.

* 1 pelie condamnant l'accés a une tuyauterie d'évacuation a I'étage inférieur.

* une tuyauterie de diameétre 150 mm en PVC reliant l'évacuation de latelier de
tannage au poste de dégrillage des bains.

10-3 Poste de dégrillage fin

Pour éviter la présence de fibres de cuir dans les bains, un poste de dégrillage
mécanique sera mis en place dans l'atelier de basserie. Il a pour caractéristiques :

* Grille inox 316 plane raclée, type SODAIN ou similaire, avec brosses de nettoyage
automatique fixée sur deux chaines

largeur de la grille 1000 mm
taille des perforations 1.5 mm
débit maximum admissible 60 m3/h
hauteur totale en position inclinée 2200 mm
longueur de la grille 2500 mm
longueur immergée 1000 mm
moteur électrique . 1,5 kW

Le degrilleur sera positionné dans une cuve de basserie juxtaposée aux cuves de
stockage. Les déchets récupérés dans une benne & déchets a l'ariére de la grille
seront évacués avec les déchets tannés, aprés égouttage.

10-4 Stockage des bains

Les effluents tamisés seront dirigés par une tuyauterie de 150 mm de diamétre vers
plusieurs cuves de basserie existantes. Ces cuves seront mises en communication de
maniére a disposer d'un volume utile de stockage de 20 m3.

* Tuyauterie en PVC de diamétre 150 mm pour la liaison du tamis vers les cuves de
stockage.

* Quatre cuves de stockage de bain d'un volume utile unitaire de 5 m3, avec
revétement intérieur antiacide.

* Mise en communication des quatre cuves au niveau inférieur au moyen d'une
ouverture de 150 mm de diamétre au minimum.

* Vidange de l'ensemble au moyen d'une tuyauterie en PVC de 50 mm reliée a
l'aspiration de la pompe volumétrique utilisée pour le traitement des bains.

10-5 Traitement des bains

Les bains contenant du chrome, et stockés dans les cuves de basserie seront
pompés et envoyés dans une cuve de traitement au moyen d'une pompe
volumétrique.

* Pompe volumétrique type Moineau PCM 13 MV IS ou similaire avec rotor inox et
stator en Hypalon, et garniture sans lubrification.
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débit 5 m3/h

vitesse de rotation 700 Ymn
pression maximum de refoulement 1,5 bar
puissance instaliée 0,75 kW

Cette pompe sera reliée par une tuyauterie de 50 mm en PVC 2 la cuve de traitement.
Dans cette cuve seront réalisées les différentes opérations suivantes :

» mélange des eaux contenant le chrome avec une suspension de lait de magnésie,
jusqu'a un pH de 8,5-9 (le pH d'un lait de magnésie a 50 g/l est de 10,2).

» décantation de la boue de chrome formée pendant trois & quatre heures.
» évacuation de la phase clarifiée sumageante.

= addition d'acide sulfurique pour la redissolution de la boue et la préparation d'une
nouvelle liqueur. Cette addition n'aura lieu qu'aprés plusieurs cycles de
précipitation, afin de disposer de suffisamment de boue et donc de liqueur pour
permetire une agitation a I'air comprimé dans de bonnes conditions.

= transfert de la ligueur obtenue dans deux cuves de stockage positionnées dans
l'atelier de tannage.

* Cuve de traitement des bains de chrome en stratifié polyester.

volume utile 20 m3

diametre intérieur 2500 mm
hauieur du céne ) 1500 mm
hauteur cylindrique 4000 mm
hauteur totale 6500 mm

Dans la paroi du cdne de la cuve sera fixée une tuyauterie de diamétre 50 mm avec
vanne a brides pour ['évacuation de la phase clarifiée. Cette tuyauterie sera
prolongée, & lintérieur de la cuve, par une canalisation souple en PVC cannelé de
diamétre correspondant pour récupérer la partie clarifiée & la surface du liquide.
L'extrémité de cette canalisation souple sera guidée A une tige métallique inox
manoeuvrable par I'opérateur ce qui permettra de régler le niveau d'évacuation de la
partie clarifiée.

A la base du cdne une tuyauterie de 50 mm avec vanne & brides permetira
I'évacuation de la liqueur en fin de traitement, et cela au moyen de la pompe PCM
déja utilisée pour l'alimentation en bain de chrome. La cuve sera équipée a la base
d'une alimentation d’air comprimé (PVC armé de ¢ 15 mm) avec vanne, permettant
l'agitation du bain en cours de traitement.

Le lait de magnésie sera préparé dans une cuve d'un volume utile de 500 litres en
polyester, puis envoyé par pompage dans la cuve de traitement au moyen d'une
pompe centrifuge. Cette pompe sera également utilisée pour la préparation et le
brassage de la suspension & 50 g/I.

Sur la base d'un rejet journalier maximum de 5,6 kg de Cr3+, il faut utiliser 10 kg
d'oxyde de magnésium, ou 200 litres de suspension de lait de magnésie.

* Cuve de préparation de 500 litres en polyester stratifié.
* Pompe centrifuge de brassage et de distribution avec corps en fonte et roue vortex

déb’* de la pompe 1 m3/h
hauteur manométrique totale 8m
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puissance installée 0,3 kW
tuyauterie de refoulement de diamétre 20 mm

Compte tenu des caractéristiques de cette pompe (centrifuge a roue vortex), le débit
en brassage. avec une hauteur manométrique totale de 2 m, est largement supérieur
a5m3/h.

Au refoulement de la pompe seront positionnées deux tuyauteries de 20 mm de
diameétre avec deux vannes, l'une pour I'alimentation de la cuve de traitement, l'autre
pour le maintien en suspension du lait de magnésie.

L'addition d'acide sulfurique sera réalisée au moyen d'une petite pompe controlée
manuellement, en fonction des quantités de chrome récupérées et du volume de
boue obtenu. Pour permettre une opération de redissolution dans de bonnes
conditions, celle-ci n'interviendra qu'aprés quatre ou cinq cycles de précipitation,
décantation et évacuation du surnageant. La liqueur préparée sera transférée, au
moyen d'une tuyauterie PVC de 50 mm de diameétre dans deux cuves de stockage
permettant, a la fois un controle de la liqueur avant utilisation, et un mirissement de la
liqueur.

*Deux cuves de stockage en polyester d'un volume unitaire de 1000 litres sur la base
d'un volume maximum de liqueur de chrome de 800 litres récupérés par semaine, a
une concentration de 50 g/l de Cr203. Ces cuves saront placées a coté des foulons
de tannage, et si possible sur la passerelie de I'atelier, pour faciliter la réutilisation des
liqueurs par I'alimentation gravitaire des foulons.

EQUIPEMENTS DE LA STATION D'EPURATION (plans
n°2, 3, 4 et carnet de détail n°2 a 10)

La station d'épuration sera positionnée & proximité du batiment de finissage, sur le
site actuellement utilisé pour le stockage des déchets tannés. Une surface
approximative de 10.000 m? est nécessaire pour l'implantation des équipements. Pour
que limplantation soit possible, il est nécessaire de nettoyer et d'évacuer I'ensemble
des déchets stockés sur le terrain.

L'ensemble des rejets de l'usine sera collecté et rassembié en un seul point, situé au
dessus du niveau général du terrain de la station d'épuration (niveau 0 sur les plans).
La plupart des réseaux arriveront dans un collecteur unique de 300 mm de diamétre
sur une longueur approximative de 10 m. Ce collecteur aboutira sur le poste de
dégrillage. Seules les eaux de tannage végétal et de finissage devront étre relevées
avant le poste de dégrillage.

11-1 Relevage des eaux de tannage végétal et finissage
(plan C10)

Ces eifluents sont rassemblés actuellement dans un regard situé en contrebas du
batiment de finissage. Une fosse de relevage sera aménagée pour recevoir les rejets
journaliers, soit 60 m3 au débit de pointe de 15 m3/h. Cette fosse aura les
caractéristiques suivantes:

Volume utile 4 m3

Surface de la fosse 2x2m

Profondeur totale 2m

Niveau d'arrivée des eaux - 3,5 m s0it 0,5 m sous le niveau du sol
Profondeur utile 1.5m
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Volume total 8 m3

Cette fosse sera équipée avec deux pompes centrifuges immergées (une en
secours), ayant les caractéristiques suivantes :

Pompe type Flygt 3085 MT 436

Débit unitaire 15 m3/h

Hauteur géométrique 5m

Longueur du refoulement 70 m en 76 mm de diamétre
Perte de charge en ¢ 76 mm 1.5m

Hauteur manométrique totale 65m

Puissance installée unitaire 1,3 kW

Cette pompe refoulera les effluents en amont du dégilleur.

11-2 Poste de dégrillage général (plan C2)

Destiné a protéger I'ensemble des équipements de la station, ce poste de dégrillage
sera constitué d'un dégrilleur mécanique a chaines dont les caractéristiques
principales sont les suivantes :

* Dégrilleur type Aquaguard SKMNC 04 ou similaire

Largeur de canal 500 mm
Largeur de grille 490 mm
Ecartement de la grille ' 3mm
Vitesse maximum des effluents 0,5 m/sec
Perte de charge maximum 600 mm
Débit maximum 200 m3/h
Hauteur de décharge des déchets 1390 mm
Puissance du moteur 0,37 kW

Les déchets de dégrillage, soit environ 150 & 200 litres par jour, seront récupérés
dans une fosse de 1,5 m x 1,5 m puis évacués en décharge contrdlée aprés séchage.

11-3 Canal de comptage (plan C2)

Dans le but de connaitre de maniére précise la quantité et la qualité des effluents
admis sur la station d'épuration, un canal de comptage de type Venturi sera mis en
place aprés le poste de dégrillage. Ce canal pourra, par la suite, étre éventuellement
equipé d'un systéme de mesure et de prélévement proportionnel au débit.

* Canal de mesure type Venturi

debit de pointe admis 360 m3/h
largeur du canal 600 mh
longueur 1380 mm
hauteur du canal 450 mm

Les effluents, apres contrdle, rejoindront le bassin d'homogénéisation
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11-4 Bassin d’homogénéisation (plan C3)

Ce bassin doit pouvoir mélanger et homogénéiser l'ensembie des rejets de l'usine.
Ses caractéristiques principales sont les suivantes :

Volume utile 600 m3
Longueur intérieure 20m
Largeur intérieure 10m
Profondeur utile 3m
Profondeur totale moyenne 35m
Variation maximum du niveau 2m
Volume minimum 200 m3

Un déversoir de sécurité de 300 mm de diamétre sera placé A la cote - 200 mm, c'est-
a-dire & 300 mm au d=ssus du niveau maximum et dirigera les effluents vers la riviére,
aprés décantation en homogénéisation, en cas de panne générale d'électricité, et
dans la mesure ol de l'eau continuerait & arriver accidentellement 3 la station
d'épuration.

Le radier du bassin sera aménagé avec une pente de fond de 2 % en direction du
puisard de pompage d'une surface de 1 x 1 m et de 0,3 m de profondeur.
Un garde-corps de sécurité d'une hauteur minimum de 1m ceinturera le bassin.

Pour maintenir en suspension toutes les particules présentes dans les effluents,
assurer un mélange efficace et oxyder les sulfures résiduaires présents dans les
rejets, le bassin sera équipé de deux aérateurs immergés :

* Deux groupes d'aération submersibles type Flygt ou similaire

Type des pompes CP 3152 MT

Type des hydro-éjecteurs 4817

Capacité d'aération unitaire 13 kg O2 sous 3 m d'eau
Diametre de la buse 95 mm

Quantité d'air insufflé 345 m3/h

Puissance unitaire instaliée 13,5 kW

Poids unitaire d'un groupe 460 kg

Les effluents homogénéisés et désulfurés seront relevés par un poste de pompage
fonctionnant a débit constant et constitué de deux pompes centrifuges immergées
(une en secours). Bien entendu, la pompe de secours pourra éire conservée au sec
et n'éire mise en place que dans la mesure oU ia pompe principale est en panne.

* Deux pompes centrifuges immergées type Flygt ou similaiie

Type des pompes CP 3085 MT roue 434
Pied d'assise DN 80

Débit unitaire 25 m3/h

Hauteur manométrique totale 7m

Puissance instaliée 1,3 kW

Les effluents relevés au moyen de I'une de ces deux pompes alimenteront, par deux
tuyauteries en PVC de diamétre nominal de 76 mm, une bache de régulation de débit.
Le fonctionnement de ces deux pompes sera contrdlé par trois poires de mesure de
niveau et une armoire de régulation.
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* Bache de régulatior: de débit (plan C4)

Cet equipement est constitué d'une cuve avec trois compartiments. Le compartiment
central est alimenté par les effluents homogénéisés, qui se repartissent dans I'un des
deux compartiments latéraux en fonction du réglage de I'un des seuils déversoir. L'un
des compartiments [atéraux alimente le décanteur et I'autre permet de recycler les
effluents en homogénéisation, en ameliorant les conditions de brassage. Ce matériel
peut facilement étre fabriqué sur place.

Alimenté par deux tuyauteries de 76 mm de diametre intérieur, cette bache yermettra
de dinger Ia totalité des eaux, soit vers le décanteur par une tuyauterie inox de 120
mm, seit vers le bassin d'homogénéisation, en fonction du rénlage du seuil mobile, et
cela au moyen d'une tuyauterie PVC de 143 mm de diamétre ;-iérieur.

11-5 Bassin de décantation (plan C5)

Le bassin de décantation permet de séparer les matiéres en suspension formées au
cours de 'homogénéisation. Ce bassin fonctionnera a débit constant grace a la bache
de régulation. Réalisé en béton amé, et de forme cylindrique, il sera équipé d'un pont
racleur métallique destiné a rassembler les boues décantées au centre du bassin et a
rassembler et évacuer en surface les fiottarts. L'eau clarifiée sera collectée a la
périphérie du décanteur dont les caractéristique's principales sont les suivantes -

Débit d'alimentation <5m3/h

Diamétre intérieur du bassin 6m

Largeur du déversoir 02m

Surface de décantation 246 m2

Vitesse de décantation 1,02 m3/m2/h

Hauteur d'eau a la périphérie 2m

Pente du radier 1/12 de la périphérie au centre
Hauteur d'eau maximum 225m

Volume du décanteur 59m3

Temps de séjour 236h

Longueur du déversoir en dents de scie 176 m
Vitesse du pont racleur 3 tours par heure
Moto réducteur d'entrainement du pont 0,18 kW

L'effluent sera admis par une tuyauterie en acier inox de diamétre 120 mm dans le
pilier central, a partir duquel, il sera dirigé sur un diffuseur éliminant I'énergie cinétique
et répartissant le flux sur I'ensemble du bassin pour obtenir un débit radial constant et
uniforme.

Le déversoir périphérique sera équipé d'une tuyauterie d'évacuation d'un diameétre
intérieur de 143 mm dirigeant les eaux clarifiées vers le traitement biologique.

Les flottants, collectés au moyen du racleur de surface, seront dirigés, par une
tuyauterie PVC a2 143 mm, vers le bassin d'homogénéisation (arrivée a -0,18 m).

Les boues seront rassemblées au centre du décanteur et transférées, au moyen
d'une tuyauterie en acier inox de 120 mm de diametre, vers un puisard de collecte
juxtaposé au décanteur.

* Puisard de collecte (plan C6)

Longueur 1.5m
Largeur 12m
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Profondeur 3.3m
Niveau du radier -23m

A partir de ce puisard les boues seront pompées et dirigées sur un épaississeur au
moyen d'un poste de pompage constitué d'une pompe centrifuge immergée d'un
modéle identique a celle utilisée en homogénéisation.

* Pompe centrifuge immergée type Flygt ou similaire

Typ= de la pompe CP 3085 MT roue 434
Pied d'assise DN 80

Débit unitaire 10 m3/h

Hauteur manomeétrique totale 75m

Puissance installée 1,3 kW

Le fonctionnement de la pompe sera asservi a une minuterie sur la base d'une
marche théorique moyenne de 6,5 mn par période de 30 mn.

Les boues seront transférées vers I'épaississeur au moyen d'une tuyauterie de DN
76 mm en PVC.

11-6 Epaississeur (plan C7)

Ce bassin est destiné a augmenter la concentration de la boue récupérée en
décantation de maniére a diminuer son volume de 3 fois environ. L'épaississeur
permettra également de stocker la boue épaissie pendant trois jour en cas de
nécessité (panne de pompe par exemple). ll peut étre aussi utilisé pour stocker de la
boue a forte concentration, en vue d'une utilisation agricole sous forme liquide.

Cet ouvrage cylindrique en béton ammé peut étre posé sur le sol ou partiellement
enterré. Il est constitué d'une partie cylindrique supérieure sur laquelle est positionnée
une passerelle pour supporter le mécanisme de raclage. La partie inférieure du bassin
est de forme tronconique, et une fosse centrale permet la récupération des boues
épaissies.

Ce bassin aura les caractéristiques suivantes :

Diameétre intérieur du bassin 5m

Surface du bassin 196 m

Charge matiéres théorique 65 kg/m?/j
Largeur de la surverse 02m

Hauteur de la partie cylindrique 35m

Niveau de la périphérie de I'épaississeur + 4,55 m par rapport au sol
Pente de fond 10 %

Volume total de I'épaississeur 70m3

Temps de séjour maximum des boues épaissies 4,2 jours

Vitesse de rotation du racleur 3 tours par heure
Puissance du moto réducteur 0,25 kW

Une canalisation de DN 108 mm en PVC conduira les effluents récupérés en surverse
dans le bassin d'homogénéisation.

Les boues seront soutirées a partir du fond du bassin et transférées au moyen d'une
pompe volumétrique, a rotor inox et stator caoutchouc synthétique, en direction des
lits de séchage.

Tannerie d'Anjeva 31/65 30/63/95
ONUDI - SI/IMAG/93/802 - Rapport final




* Pompe a boues type Moineau PCM 13 MV 15 ou similaire avec gamiture a tresse
sans lubrification, stator Hypalon et rotor inox. Cette pompe est facultative si

Fépaississeur n'est pas enterré.

Deébit de ia pompe 5 m3/h
Pression de refoulement maximum 1,5 bar
Vitesse de rotation 700 t/mn
Puissance installée 0,75 kW

La tuyauterie d'alimentation de la pompe sera en acier de diamétre 100 mm et celle
de refoulement en PVC de diameétre nominal 76 mm. Ces deux tuyauteries seront
équipées de vannes permettant d'isoler la pompe. Un by-pass équipé d'une vanne
sera également créé pour permettre l'alimentation des lits de séchage de maniére
gravitaire. La pompe pourra étre utilisée pour le chargement de citemes agricoles.

11-7 Lits de séchage (plan C8)

Les lits de séchage doivent permettre de sécher de la boue a 7.5 % de matiéres
séches pour la conduire & une siccité comprise entre 35 et 45 %. Les caractéristiques
des lits & mettre en place sont les suivantes :

Volume de boues a traiter 16,7 m3/jour
Hauteur maximum de [a boue 05m

Surface quotidienne nécessaire 5sm

Nombre de jours maximum de séchage 34 jours ouvrables
Surface totale des lits 1200 m?

Nombre de lits de séchage 10

Surface unitaire 20x6m

Ces lits de séchage seront équipés d'une couche de gravier dans laquelle seront
positionnée des tuyauteries de drainage non jointives de DN 106 mm (PVC pression)
et DN 84 mm (PVC assainissement) dirigeant les eaux percolées vers les lagunes de
traitement biologique. Ils pourront étre entourés d'une murette préfabriquée en
ciment, dans laquelle sera ménagée une ouverture permettant 'accés de brouettes ou
chariots de collecte. Sur la couche de gravier sera placée une couche de sable
recevant la boue & sécher. La boue séche sera récupérée manuellement, puis
chargée en camion, avant utilisation en agriculture.

11-8 Traitement biologique par lagunage aéré (plan C9)

La solution de traitement biologique par lagunage aéré est une solution de traitement
biologique d'effiuents de tannerie bien adaptée au contexte local. Il existe une densité
de population relativement faible a I'ouest de la tannerie, et la surface de terrain
permet de mettre en place un procédé trés fiable, rustique, et ne nécessitant que peu
d'énergie, compte tenu des conditions climatiques locales. Ce traitement combine une
action aérobie en surface qui conduit a la formation d'un floc trés iéger qui va ensuite
se déposer, avec les particules organiques présentes dans l'effluent, au fond de la
lagune. Ces dépdts subiront alors une fermentation anaérobie, avec la formation de
CO2, de meéthane, et d'autres gaz qui seront décomposés en traversant la couche
aérobie en surface.
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En fonction de la charge en DBOs5 de leffluent et de sa dégradabilité, les
caractéristiques de la lagune aérée facultative peuvent étre déterminées en fonction

du calcul suivant :

Se -_1_
So 1+Kt

Concentration en DBOs5 en sortie de lagune : Se=105 mg/
Concentration en DBOs a I'entrée de la lagune : So=1050 mg/l

Temps de séjour dans la lagune : t

Coefficient expérimental fonction de la température : K

avec Kgoc = Kopec x 76-20

avec K20°C =0,85etT=1,06

Sur la base d'une température comprise entre 16 et 22°C, on obtient les valeurs de K

suivantes :

K16°C = 0,862 et K22°C = 1,073
et le temps de séjour pour ces deux valeurs devient :

t16°C = 10,4 jours
t22°C = 8,4 jours

Compte tenu de la température moyenne observée a Antananarivo, nous prendrons
un temps de séjour de 10 jours. Les principales caractéristiques de la lagune sont

donc les suivantes :

Charge en DBOs a éliminer

Temps de séjour théorique en hiver
Volume des lagunes

Charge volumique appliquée
Quantité de MES produites
Quantité de MES déposées par jour
MES aprés dégradation anaérobie
Volume occupé par la boue

Durée de fonctionnement avant curage
Profondeur moyenne

Surface du plan d'eau

Quantité d'oxygéne a foumnir en étée
Puissance d'oxygénation a prévoir
Puissance d'agitation obtenue
Nombre de bassins

Dimensions

Nombre d'aérateurs

Puissance unitaire

567 kg/jour

10 jours

6000 m3

0,095 kg DBOs/m3/jour

400 g/kg de DBOs5 éliminée

227 (DBOs) + 490 (MES) = 717 kg
430 kg par jour

2,85 m3 par jour

1100 jours de travail soit 5 ans
22m

3000 m?

690 kg/jour

24 kW

4 W par m3

2 lagunes de 1500 m? en paralléle
75mx20m

6 aérateurs flottants

4 kN

Les deux bassins fonctionneront en paralléle, en permettant un nettoyage de l'une
des lagunes au bout de 5 ans de fonctionnement, I'autre lagune continuant a
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fonctionner normalement. Compte tenu des aérateurs existants, il est bien entendu
possible de diviser encore plus les bassins de lagunage aéré pour obtenir six bassins
de 1000 m3, disposant chacun d'une zone d'aération et d'une zone de décantation, et
avec la possibilité d'en amréter un chaque année en saison séche pour procéder a son
nettoyage. En effet la boue se dépose sur toute la surface de la lagune, 1a puissance
d'agitation étant insuffisante pour maintenir en suspension la boue formée. Il semble
cependant que la mise en place de deux bassins en paralléle constitue un bon
compromis cout-efficacité.

La construction de ces bassins sera réalisée en terre, avec des pentes de parois de
45 degrés. Les cotés des bassins seront protégés contre l'érosion due aux
mouvements d'eau par des dalles en béton posées de maniére jointive, ou par un
enrochement. L'étanchéité du bassin sera assurée par une couche d'argile.

Le rejet final des iagunes sera réalisé par un déversoir de 2 m de long relié a une
canalisation de 120 mm dirigeant les eaux épurées a la riviére. Sur le circuit final
pourra étre mis en place un canal en béton (2 m de long, section 0.4 x 0.4 m)
permettant une mesure de débit ainsi que des prélévements proportionnels au débit.

12-9 Equipements électriques

Récupération du chrome

Une armoire électrique regroupera les commandes et les protections des moteurs du
dégrilleur, de la pompe volumétrique de linstallation de récuperation du chrome et de
la pompe de dosage de 'oxyde de magnésium, correspondant globalement a une
puissance instaliée de 2,55 kW. Cette armoire sera positionnée a proximité de
linstallation.

Station d'épuration

Un local abritant 'armoire électrique de la station d'épuration sera mis en place a coté
de la bache de régulation de débit. L'armoire regroupera les protections et les
commandes des équipements de la station, c'est-a-dire :

Equipement Puissance électrique

Pompes relevage végétal (2) 2.6 kW
Dégrillage 0,37 kW
Aération homogénéisation (2) 27 kW
Pompage (2) 2,6 kW
Décantation 0,18 kW
Pompe a boues 1,3 kW
Epaississeur 0.25 kW
Pompe Moineau (en option) 0,75 kW
Turbines d'aération (6) 24 kW

Puissance totale ~60 kW

12-10 Laboratoire de controle des eaux résiduaires

La tannerie dispose de peu de moyens de controle de la pollution. Aussi apparait-il
nécessaire de prévoir la mise en place d'un petit laboratoire d'analyse qui pourrait
réaliser les déterminations suivantes :
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- mesure du pH (15 par semaine)

- décantabilité des effluents (5 par semaine)

- demande chimique en oxygéne (2 par semaine)

- dosage du chrome (5 par semaine)

Le matériel de laboratoire nécessaire est le suivant :

- un pH-métre de laboratoire

- une électrode de verre et une électrode au calomel (KCI).
- des béchers en verre de 250 mi (12),

- un agitateur magnétique chauffant avec 5 barreaux tefionés,
- un cone d'Himhoff gradué de 1 litre avec un support,

- une balance de précision (1/10e de mg),

- des ballons de 500 mil a col rodé (6),

- des réfrigérants a eau ou & air (6),

- 4 pipettes de précision pour chaque volume de 1,5,10,20,25.50 mi,
- deux burettes de précision de 25 mi,

- un support de burette avec pince double,

- des chauffe-ballons électriques (6).

- des fioles jaugées de 250 mi (6) avec bouchons,

- des erlens de 250 mi (6),

- des billes de verre.

- un appareil a eau distillée de 4 /heure (3 kW),

- une bombonne de stockage de 20 litres,

- 50 m de tuyau PVC transparent de 10 mm intérieur

- un réfrigérateur de 250 litres environ

Ces matériels nécessitent une surface de paillasses de laboratoire d'une longueur de
6 m sur 0,85 m de large, avec 1 bac évier, deux robinets d'eau froide et un d'eau
chaude, quatre prises électriques monophasées, et une prise triphasée. Dans le
laboratoire d'une surface totale de 18 m? sera aussi mis en place une armoire de
rangement pour les matérieis et les produits chimiques, ainsi qu'une hotte d'extraction

d'air.

Les produits chimiqgues ont été déterminés pour une marche normale du laboratoire

pendant une durée de un an. lis correspondent donc a :
* 750 mesures de pH,

* 250 décantabilités,

* 100 DCO,

* 250 dosages de chrome par la méthode au sel de Mohr.
Les produits chimiques nécessaires sont les suivants :

- 12 solutions tampon pH 4,

- 12 solutions tampon pH 7,

- 12 solutions tampon pH 10,

- 100 g de sulfate de mercure |t HgSO4 en poudre
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- 50 g de suifate d'argent Ag2S0O4 en poudre

- 15 litres d'acide suifurique concentré (d 20°: 1,83)

- 2 kg de sel de Mohr FeSO4(NH4)2504.6 H20O

- 250 g de bichromate de potassium K2Cr207

- 300 mi d'indicateur ferroine (o-phénantroline et FeS0O4,7H20)
- 3 litres d'acide perchlorique HCIO4, d 20°: 1,615

- 2 litres d'acide nitique HNO3, d 20°: 1,33

Dans le cadre de I'entrepnise, une personne a mi-temps pourrait réaliser les controles
analytiques. La qualification de cette personne correspond a un diplome de technicien
en chimie, c'est-a-dire un niveau d'étude équivalent a un baccalauréat professionnel.

EVALUATION DES COUTS D'INVESTISSEMENT

!_es couts indiqués sont en Francs Frangais et en Francs Malgaches sur la base d'un
taux de change de 750 Francs Malgaches pour 1 Franc Frangais a fin Janvier 1995.
Les prix en Francs Frangais corespondent au prix rendu Anjeva y compris les taxes
dimportation, du matériel et des piéces de rechange prévus pour un
fonctionnement de deux ans. Les prix indiqués comprennent les frais et la supervision

du montage.

12-1 Equipements de traitement du chrome
Equipements )

Francs

Francs
Malgaches Frangais

Modification du réseau de collecteurs sur 5 m 900.000 1.200
Mise en place de trois pelles d'orientation inox 1.012.500 1.350
Dégrilleur inox type SODAIN grille perforée 1,5 mm §3.437.500 71.250
Aménagement de la fosse de dégrillage 1.500.00C 2.000
Aménagement des quatre cuves de stockage (revétement, 6.000.000 8.000
liaisons)

Pompe volumeétrique type Moineau 5m3/h - 0,75 kW 15.750.000 21.000
Cuve de traitement des bains, polyester, 20 m3 équipée 38.025.000 50.700
avec 2 piquages DN 50 et brides DN 50 PN 16

Cuve de préparation de MgO, polyester, 5001, ¢ 800 mm, h  5.287.500 7.050
1200 mm, 2 piquages a la base DN 20 mm

Pompe préparation et dosage MgO 1 a 5 m3/h fonte 3.487.500 4.650
Pompe de distribution d'acide sulfurique 6.000.000 8.000
Tuyauterie PVC ©143-160 mm : 22 m, 4 coudes 90° 2.437.500 3.250
Tuyauterie PYC @53-63 mm : 99 m, 35 coudes 90°,2  7.387.500 9.850
coudes 135°, 8 Té, 5 brides a coller PN 16, 13 vannes

Tuyauterie PVC 221-25 mm : 12 m, 8 coudes 90°, 1 Tée, 637.500 850
4 brides PN 10, 2 réductions 25/20, 3 vannes

Tuyauterie PVC DN 15 mm : 20 m,1 vanne PVC avec 37.500 50
embouts cannelés

Tuyauterie PVC cannelé souple DN 50 mm : 10 m 225.000 300
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Deux cuves de 1000 | en polyester, @ 1200 mm,
h 1100 mm, 1 piquage a la base DN 50 mm avec bride DN

SO PN 16
1 coffret électrique de commande, électricité et divers

Total

12-2 Equipements de la station d'épuration
Modification des collecteurs existants ( 80 m environ)
Aménagement d'une fosse de rei2vage de 8 m3

2 pompes Flygt de 1,3 kW, 15 r13/h a 6,5 m avec armoire
électrique, accessoires et 3 poires de niveau

Ameénagement du terrain aprés enlévement des déchets
Canal d'arrivee des effiuents a la station

Degrilleur Aquaguard SKMNC 04

Débitmeétre Venturi QV 306

Bassin de 700 m3 (10x20x3,5) - 600 m3 utile avec garde-
corps de 60 m linéaires, hauteur mini 1m.

2 aérateurs submersibles Flygt de 13,5 kW + accessoires

2 pompes Flygt de 1,3 kW - 25 m3/h avec armoire
électrique, accessoires-et 3 poires de niveau

Bache de régulation de débit

Bassin de décantation cylindro-cénique de 59 m3

Pont racleur type Europelec pour décanteur @ 6 m
Puisard de collecte des boues

Pompe immergée Flygt 10 m3/h a7.5m, 1,3 kW
Bassin d'épaississement de 70 m3

Pont racleur type Europelec pour épaississeur @ 5 m
Pompe a boues type Moineau 5 m3/h. 0,75 kW (option)
Dix lits de séchage de 120m?

Deux lagunes de 3000 m3 en terre avec étanchéité et
parois daliées.

Six aérateurs flottants de 4 kW avec accessoires

Tuyauterie PVC assainissement & 84/90 mm : 700 m,
10 réductions 90/125

Tuyauterie PVC ©76/90 mm : 193 m, 29 coudes 90°, 12
Té, 8 brides a coller DN 80 PN 16, 13 vannes BS, 2
réductions 50/76, 2 brides DN 50 PN 10

Tuyauterie PVC ©105/125 mm : 88 m, 4 coudes 90°,
9 Té, 1 bride DN 100 PN 10,

Tuyauterie PVC ¢3143/160 mm : 121 m, 8 coudes, 2 Té, 4
manchons a scelier, 2 vannes BS, 5 brides DN 140 PN 10

15.900.000

9.225.000
167.250.000

14.100.000
7.050.000
59.250.000

6J.000.000
4.650.000
76.350.000
7.850.000
251.700.000

153.900.000
59.250.000

975.000
29.325.000
86.625.000

6.450.000
20.925.000
34.425.000

108.0C0.000
15.750.000
88.575.000
198.675.000

401.625.000
13.575.000

15.750.000

7.125.000

15.750.000

21.200

11.000
223.000

18;800
9.400
79.000

80.000
6.200
101.800
10.600
335.600

205.200
79.000

1.300
39.100
115.50C
8.600
27.900
45.900
144.000
21.000
118.100
264.900

535.500
18.100

21.000

9.500

21.000
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13

Tuyauterie acier inox DN 100 mm : 4 m. 2 brides PN 10 1.425.000 1.900
DN 100, 2 coudes, 1 manchon a sceller avec bride DN

100 PN 10

Tuyauterie acier inox DN 120 mm : 27 m, 5 coudes a 90°, 6.675.000 8.900
2 brides DN 120 PN 10, 1 manchon a sceller avec bride

ON 120 PN 10

Tableau électrique de commande et cables 51.0G60.000 68.000
Divers, instaliation de chantier 78.150.000 104.200
Laboratoire de contrdles analytiques 37.500.000 50.000

Total 1.912.500.000 2.550.000

L'amortissement des installations sera réalisé sur cing ans pour les équipements et
sur vingt ans pour le génie civil.

12-3 Récapitulation de l'investissement

Phase Coiits locaux Coduts importation Total
Fmg FF Fmg FF Frg FF
Tratement du chrome { 79 350 000} 10Z 800] 87 900000] 117 200] 167 250000} 223 000

Trattement pimawe 1626 250 000] 335 000{ 625 S00000| 834 0C0]1 251 750 000{ 1 669 000
Tratement biologique 1208 125 006] 277 500{ 452 625000| 603 S00] 660 750000{ 881 000
Coit total 913 725 000]1 218 300|1 166 025 000|1 554 700|2 079 750 000 2773000'

EVALUATION DES FRAIS DE FONCTIONNEMENT

Ces frais sont évalués en Francs Malgaches a fin Janvier 1995, soit au taux de
750 Fmg pour 1 Franc Frangais.

13-1 Récupération du chrome

Electricité : 8 kWh par jour soit
Personnel : 4 heures par jour soit

Produits chimiques : Oxyde de magnésium 10 kg/j soit

Acide sulfurique 25 kg/j soit

8x 315 Fmg = 2520 Fmg
4 x 8400 Fmg =33600 Fmg
10 x 1309 Fmg =13090 Fmg
25 x 1142 Fmg =28550 Fmg

Evacuation des déchets : 50 litres par jour soit 0,05 x 10000 Fmg = 500 Fmg
Entretien évaiué a 5 % de l'investissement par an :

soit 0,05 x 87900000 Fmg / 220 =19980 Fmg

soit un cout total de 98240 Fmgl/jour.

De ce codt, il convient de déduire Ia quantité de chrome récupérée et susceptible
d'étre reutilisée soit 30 kg de sulfate de chrome a 25 % de Cr203. Sur ces bases la
valeur récupérée s'établit A:

30 x 3061 Fmg = 91830 Fmg/jour
L'amortissement de l'installation représente :
(79350000/20 + 87900000/5) = 21547500 Fmg/an soit 98000 Fmg/jour

Tannerie d'Anjeva
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13-2 Traitement primaire

Ce traitement comprend les postes de dégnliage. homogénéisation, décantation et
traitement des boues sur lits de séchage. Les principaux postes de déepenses de
fonctionnement sont 'électricité, le personnel et les couts d'évacuation de la boue.
dans la mesure ou les paysans ne se chargent pas de sa récupération.

Electncité :

Equipement Puissance Heures de marche | Consommation en
absorbée en kW par jour kWh

Relevage vegétal 1.3 kW 4 5.2

Dégrillage 0.25 4 1

Aération 26 16 416

homogénéisation

Pompage 1 24 24

Décantation 0,15 24 3.6

Pompe a boues 1 5 ) i

Epaississeur 0,20 24 4.8

Pompe Moineau 0.75% 4 3

Puissance =31 kW Consommation 462,6 kWh
installée journaliére

soit un cout journalier en électricité de 462.6 x 315 Fmg = 145720 Fmg

NB. La duree de fonctionnement de 16 heures par jour des aérateurs correspond a
une marche des deux aérateurs pendant huit heures par jour et un seul aérateur
pendant seize heures, mais de marniére aiternative.

Main d'oeuvre

On peut considérer que le fonctionnement de [installation nécessite une seule
personne hors évacuation des boues. Compte tenu du fonctionnement sur deux
postes, il faudra donc deux personnes, plus deux autres pour I'enlévement des boues
deshydratées, soit 32 heures de travai,

soit un cout journalier en personnel de 32 x 8400 Fmg = 268800 Fmg
Evacuation des boues

Sur la base d'un volume de boues de 16,7 m3/jour de boues a déshydrater, la boue
séche a 40 % de MS représente : 3,2 m3/jour, a 1000 Fmg Ia tonne/km sur 10 km,

soit un cout d'évacuation journalier de 3.2 x 1000 Fmg x 10 km = 32000 Fmg
Frais d'entretien

Sur la base d'un colt d'entretien annuel de 5 % de linvestissement en équipements,
iis représentent :

625500000 Fmg x 0,05 / 220 = 142160 Fmg par jour

Bilan de fonctionnement du traitement primaire

Le cout total de fonctionnement du traitement primaire représente donc :
* 588680 Fmg par jour
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* 980 Fmg par m3 évacué
* 620 Fmgq par kg de DCO éliminé
* 465 Fmg par kg de MES éliminé
L'amortissement de l'installation représente :
(626250000/20 + 625500000/5) = 153410000 Fmg/an soit 711000 Fmg/jour

13-3 Traitement biologique

Le fonctionnement du stade biologique entraine essentiellement des frais d'électricité,

et , a échéance de cinqg ans, un nettoyage de la boue déposée, aprés séchage dans
la lagune vidée de son eau.

Le cout de I'électricité représente :
24 kW x 24 heures x 315 Fmg = 181440 Fmg par jour

Le colit du nettoyage des lagunes, sur la base d'une boue séchée a 35 %, est estimé
a:

0,430/ 0,35 x 1000 Fmg x 10 km = 12310 Fmg par jour
L'entretien représentera :
415125000 Fmg x 0,05 / 220 = 94350 Fmg par jour

Les frais de personnel du laboratoire d'analyse représentent 4h par jour. lis sont
évalués a :

4 x 12000 Fmg = 48000 Fmg

Le cout tota: de fonctionnement est donc évalué a :
336100 Fmg gar jour
560 Fmg par m3 évacué
240 Fmg par kg de DCO éliminée
690 Fmg par kg de MES éliminée

L'amortissement de l'installation représente :

(208125000/20 + 452625000/5) = 100931000 Fmg/an soit 458800 Fmg/jour

13-4 Récapitulation des colits de fonctionnement
En Francs Malgaches par jour

Traitement Chrome Primaire | Biologique Total

Electricité 2 520 145 720 181 440 329680
Produits chimiques 41 640 41640
Personnel 33600 268 800 48 000 350 400

Boues déchets 500 32 000 12 310 44 810
Entretien 19 980 142 160 94 350 256 490

Total 98 240 588 680 336100 1023020
Amortissement 98 000 711000 458 800 1267 800
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14 CONCLUSIONS

L'importance du colt dinvestissement nécessaire pour |a mise en place d'une
installation d'épuration imposera de trouver des solutions financiéres qui permettent
d'aider l'entreprise dans son effort. En effet, le total de {entretien et de
'amortissement des instaliations représentent un peu plus de 500.000.000 Fmg par
an soit I'equivalent de 11 % du chiffre d'affaires annuel de I'entreprise. Il apparait
donc indispensable d'aider financiérement la Tannernie d'Anjeva a mettre en place tout
ou partie de rl'installation.

Il existe, dans le cadre de la déclaration de RIO sur ['environnement et le
développement, un fond d'aide au technologies propres (Action 21, chapitre 21) qui
permettrait de trouver une aide financiére. D'autres possibilités seront également a
examiner, soit auprés de la Banque Mondiale, soit auprés du Gouvernement Francais.

Par ailleurs, il apparait aussi nécessaire, dans le cadre de la mise en place de la
station d'épuration de prévoir une formation pour la ou ies personnes responsables du
fonctionnement de ['installation. Cette formation pourrait étre réalisée en France, dans
le cadre du CTC, et comprendrait des stages de courte durée sur des installations
opérationnelles.
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ANNEXE 1 - GLOSSAIRE

DCO

DBOs

MES

NTK

MS

Bandes PN
Bandes S/Cr

Cuirs ML
Salcromo AB

Baychrom 2420

Demande chimique en oxygéne

Demande biochimique en oxygéne en 5 jours
Matiéres en suspension

Azote total Kjeldahl

Matiéres séches

Bandes minces pré nourries

Bandes semi-chrome prétannées avec 5,5 %
de sulfate de chrome et retannées avec 25 %
de tannins végétaux

Cuirs moyens et lourds

Produit de tannage a 25 % de Cr203
commercialisé par STOPPANI (italie)

Produit de tannage a 19,5 % de Cr03
commercialisé par BAYER (Allemagne
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ANNEXE 2 - NOMENCLATURE DES MATERIELS

Traitement des rejets de chrome

REPERE DESIGNATION NOMBRE FOURNISSEUR
1 Vanne guillotine (Pelle) permettant d'isoler ou d'alimenter 3 Entreprise de serrurerie locale
la station de traitement des effluents chromes.
2 Dégrilleur a grille plane (inox 316) raclée avec brosses de 1 Stée C.D.I.
nettoyage automatiques B.P 89
Largeur 1000 mm - Perforation 1,5 mm - Débit maxi Avenue de Castelnaudary
admissible 60 m¥H-P=15KW-380V-50Hz-3~ 31250 REVEL
Tél. 63.74.33.05 - Fax : 65.70.51.44
Benne a déchets 1 Entreprise de serrurerie locale
Cuve de récupération des bains de tannage apres 1 Existant (ancienne basserie a modifier)
vidange des foulons pour tamisage.
5 Cuve de stockage des bains chromés aprés tamisage. 4 Existant (ancienne basserie a modifier)
Tannene d'Anjeva 43165 30/03/95
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6 Pompe due transfert des bains type PCM Moineau - 1 Pompes PCM
Réf. 20 | 4 MRI débit 5 m¥H - Pression 1,5 bar - 17 rue Ernest Laval
P =075 KW-380 V- 50 Hz - 3 ~ B.P.35
P d distributi d'acid Ifuni t 1 92173 VANVES
ompe de distribution acide sulfurique - type
péristattique PMA 10 - Débit 100 I/h - 0,18 kW - 380 V - 50 Tel. (1) 41.08.15.15
Hz-3~ Fax (1) 41.08.15.00
7 Cuve de traitement des bains de chrome en stratifié 1 Entreprise locale

polyester - Volume utile 20 m3 @ intérieur 2 500 mm -
Hauteur du cone 1 500 mm - hauteur cylindrique 4 000
mm - Hauteur totale 6 500 mm - 2 piquages a brides DN
50 mm PN 16 - 1 piquage DN 15 mm fileté pour air
comprimé vers la base du cone.

8 Cuve de préparation de lait de magnésie - Volume utile 1 Entreprise locale
500 | - Matiére : polyester stratifié - & 950 mm - Hauteur :
850 mm, 2 piquages a la base DN 20 mm.

9 Pompe centrifuge de brassage et ‘e distribution du lait de 1 ITT FLYGT S.A.
magnésie - Fonte - Débit 1 m3/H - Hauteur manometrique Rue Jules Guesde
totale 8 m de C.E. Ref.CEN 25-160/03
esmde 69230 ST GENIS LAVAL
Fax 78.50.56.64
10 Cuve de stockage de=s liqueurs de chrome en polyester 2 Entreprise locale

stratifié, @ : 1400 mm - Hauteur : 800 mm - Capacité uiile
1000 | - 1 piquage a la base DN 50

11 Foulon de tannage existant Existant

12 Tuyauterie d'arrivée d'air comprimé DN 15 - Pression § 1 Local
tars - PVC armé -
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| Traitement des effluents

p=

REPERE DESIGNATION NOMBRE FOURNISSEUR
1 Dégrilleur AQUAGUARD type SMNC 04, largeur du canal 1 ANDRITZ SPROUT BAUER
500 mm, maille de filtration 3 mm, débit maxi 70 m3/h -
P: 0,55 KW-380 V- 50 Hz- 3 ~ 10 avenue de Concyr
45071 ORLEANS CEDEX
Tél. 38.51.57.38 - Fax 38.63.15.65 - Télex 782 113 F
2 Canal d'acheminement des effluents - Magonnerie 1 Entreprise Génie Civil locale
3 Canal Venturi type KHAFAGI VENTURI QV 306 débit 1 ENDRESS HAUSER S.A.
i 3
maxi 360 m¥h 30 Rue du 35& Régiment d'aviation
69673 BRON CEDEX
Tél. 72.15.52.15 - Fax 72.37.25.01
4 Fosse de récupération des déchets so'ides - 1 Entreprise locale
1.5x15%x025m
5 Groupe d'aération type CP 3152 MT avec un hydro- 2 ITT FLYGT S.A.
éjecteur type 4817 - avec pied d'assise, barre Rue Jules Guesd
d'orientation, chaine te potence de levage, ue Jules Guesde
P=135KW-380V-50 Hz-3 ~ 69230 ST GENIS LAVAL
Tél. 72.39.72.80 - Fax 78.50.56.64
6 Déversoir de sécurité Entreprise de Génie Civil
Bassin d'homogénéisation en béton armé capacité utile 1 Entreprise de Génie Civil
600 m3
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8 Pompe de relevage type CP 3085 MT 434 avec pied 2 ITT FLYGT S.A.
d'assise DN 80 mm. Kit de montage et patte supérieure -
| P=13KW-380V-50Hz-3~
9 Cuve de régulation du débit a traiter par la station 1 Entreprise de chaudronnerie locale
10 Décanteur en B.A. diameétre intérieur 6 m - Hauteur de 1 Entreprise de Génie Civil locale et
liquide 2 m -
:‘“' | t t EUROPELEC
oumitures complémentaires comprenan poutre - "
systeme d'entrainement - racles de fond et de surface, 10 Place des Victoires
déversoir réglable 75002 PARIS
P=0,18 KW-380V-50 Hz - 3~ Tél. (1) 49.27.01.02
Fax (1) 40.16.91.88
Télex 240210 F
11 Pompe de relevage type CP 3085 MT 434 avec pied 1 ITT FLYGT S.A.
d'assise DN 80 kit de montage et patte supérieure
P=13KW-380V-50Hz-3~
12 Puisard de collecte des boues 1 Entreprise de Génie Civil locale
13 Epaississeur en béton armé diameétre 5 m Hauteur de 1 Entreprise de Génie Civil locale et
iquide 3,5 m EUROPELEC
Fournitures complémentaires comprenant . systéme
d'entrainement avec limiteur de couple - Bras racleurs
déversoir et surverse - P=0,25 KW -380V-50Hz-3 ~
14 Pompe a boue marque PCM type moineau 13 MV - 15 1 Pompes PCM
Débit 5 m3/H a 700 t'mn - Pression maxi 5 bars 17 rue Ernest Laval - B.P. 35
P =0,75 KW - 380 V - 50 Hz - 3 ~ 92173 VANVES
Tél. (1) 41.08.15.15
Fax (1) 41.08.15.00
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15 Lit de séchage des boues 10 Entreprise Génie Civil locale
Longueur = 20 m Largeur=6 m

16 Tuyauterie de drainage en PVC ou ciment Entreprise locale
17 Turbine fiottante type AQUAFEN 25 TF 004 6 EUROPELEC
avec aspiration latérale en inox 304 L
P=29KW-380V-50hZ-3-~

18 Bassin de lagunage . 2 Entreprise de Génie Civil locale

Longueur 75 m - Largeur 20 m - Profondeur 3,2 m

19 Pompe de relevage type CP 3085 MT 436 avec pied 2 ITT FLYGT S.A.
d'assise DN 80 mm. Kit de montage et patte supérieure,
clapet anti-retour.

P=13kwW-380V-50Hz-3~
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ANNEXE 3 - LISTE DES PLANS

TRAITEMENT DES REJETS DE CHROME

e Plan n°1 Implantation du traitement des rejets de chrome

o Camet de détail n°1 Schéma de principe

TRAITEMENT DES EFFLUENTS DE LA TANNERIE D'ANJEVA
« Plan n°2 Plan d'implantation et de situation

» Plan n°3 Schéma de principe - coupes et niveaux

+ Plan n°4 Schéma de principe - implantation

o Carnet de détail n°2 Plan du caniveau d'entrée

+ Camet de détail n°3 Plan du bassin d’homogénéisation

o Camet de détail n°4 Plan de la bache de régulation de débit
» Camet de détail n°S Plan du décanteur

+ Camet de détail n°6 Plan du puisard de collecte des boues décantées
o Camet de détail n°7 Plan de I'épaississeur

o Camet de détail n°8 Plan des lits de séchage

o Camet de détail n°9 Plan des lagunes

» Camet de détail n°10 Plan de la fosse de relevage

o Camet de détail n°11 et suivants : Schéma électriques
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ANNEXE 4- FICHE DE FABRICATION REVERDISSAGE ET

PELANAGE DES BOVINS
Qté pdis Etzpes de fabrication Rotation Consommation en eau Controle
chimiques| % ou temps {pr le lot (Upeau ou
(kg) Nature des produits chimiques (h) [(mn)| (m3) | (m3M) |croupon technique
LOT : 92 REVERDISSAGE CUIRS SALES (abattoirs)
Nbre peaux 500 '
Pds (kg) | 7360

Pds unitaire¢ 14,7

Mise & Feau dans le foulon 27.05.94

200 |- Eau a laxe tourner 30 {1472} 20 29,4
Vider & sec
200 |-Eaualaxe 1472 20 29,4

7,361 0,1 |Cismollan IH

736 | 0,1 |Sulfure

3,68 | 0,05 |Pastosol

Tourner toutes les heures 3

Le lendemain tourner 30 PH :6,1

Vider a sec

550 jRincage eau courante. 2 4048 55 81,0

- Mise en BANDES

- ECHARNAGE POILS

- POIDS ECRAMINE

total eau de process| 29,44 4 58,9 [42%

total eau de ringage] 4048 | 55 81,0 {58%

69,92 | 9,50 | 139,8
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_Qtépdts | |Etapesdefabrication | Rofation | Consommationeneau Controle
chimiques| % | outemps [prielotj |{Upeauou |
(kq) Nature des produits chimiques (h) [{mn}| (M3) { (m34) |croupon ! technique
!
Lor.s8)  |PELANAGE = | | | L | L
Nbr bandes 400 |(surécraminéesouw | | | __ 1 |_ _ : N
Pds (kg) | 3960 |sur reverdi pour les flans, méme si ds la pratique, la formulation des flans e
Pds unitaird 9,9 lest faite / pds salé sec) -
| 200 |Rincage eau courante. 30 | 792 | 20 | 396
| 100 | Eau B ] 39 | 10 | 198
126,720 3,2 | Sulfure de Na
110,880 2,8 | CHAUX Brd PH : 115 .
Tourner a 1 _
~ Repos2 h . ] |
50 | Eau, tourner a 30 )| 198 | 05 9,9
} o Repos 30’ L |
___1 5 | Eau,tounera 30 | 198 , 05 99
B Repos 30' o PH :12
23,760 0,6 | Chaux, tourner a 30
Repos30°
Tourner a 30
Repos 30’ .
Tourner a 30
Repos 30' -.
Tourner a 30
Repos 30’
Repos la nuit tout en tournant
durant 10 tours toutes
les heures
Tourner 30 PH :13
. Le lendemain
_200 | Vider rincer 792 2,0 39,6
—_: _ :ii ) _ totaleau de process| 7,92 2 39,6 | 33% .
o _ _ __total eau de ringage 1584 | 4 792 167%|
I S L 23,76 | 6,00 118._8# e
o _—_ —, ) : i ) — ij_total eaudeprocess;, | | 98 |38% j B ”;—:___T-__
e totaleaude rincage; | | 160 | 62% e
, 259 -
i total eau de process par tonne de peau salee(m:_;/t) 7 7 ' ~ i )
total eau de ringage par tonne de peau salée (m3f) 11
le samedi, remise en chaux de la'_dféquéiiqn. )
sur poids écrarniné (ou pour les flan, sur pds reverdi) )
100 [ 396 | 10 | 198
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|
ANNEXE 5- FICHE DE FABRICATION TANNAGE BOVINS
' (ANCIENNE FORMULATION)
Qté pdts ;Etapes de tabrication | Rotation ;  Consommation en eau | Controte
chimiques; % S {outemps prieloti  iGpeawy| |
l |__(aq) | {Nature des produits chimiques | (h) [(mn)] (m3) thsml technique
wr:es | _|Déchaulage-tannage (procédé classique) | |
[NDrbandes 243 | —
| Pds (g} | 2600 | AR T U
Pdsuntaid 107 [ T ] A
| 230 | Rincer porte pleine . {20598 | 23 | @2} |
o 230 | Rincer porte pieine 20 | 598 | 23 | 492 .
I _ I vderasec _
_ J'as lEavassec T ] J1a7] 05 | 96 e
46800 | 1,8 | Suffate dammoniaque 1 i .
20800 0.8 | Metahizulfi.e 4130 PH 85 o
1 — _ Tranche Blanche
1820 _ | 007 [ Probatoi S S A B ]
' Tourmer 30 PH :8,6 ]
Vider - )
180 | Rincer Eau Froide 30 | 4,68 1,8 385
Vider .
l 180 | Rincer Eau Froide 30 | 468 | 18 | 385
Vider
180 | Rincer Eau Froide 30 | 468 1,8 385
Vider
80 Eau 2,08 0.8 171
182 7 | Sel ]
Tourner 15 8°Bé
I Acide Formique
12 Eau 0,31 0,1 2.
Tourner o 15 .
31.200 1.2 | Acidesulfurique a _ ]
l 12 | Eau _ 031 | 01 | 26 _
Tourner 30 PH 2,6 ]
- 4 PH 2.6 R
Tranche jaune
234 9 | salcromoAB ]
Tourner & 8 —_—
, Laiscerlanut —
I - Lelendemain | I
[ Toumera T T 1 Tao | T i JoBe
e b Vider - N R G S |
- _}.100_| Rincer Eau Froide .4 .48 32601 10 | 214} |
' 4.l tosleaudeprocess| 387 | 1,49 | 319 |12%|PH 34-35
e B total eau de ringage| 2860 | 11 2354 1 88% |
' _ 1 1824711249 2673 |
, total eaudeprocess| | | 130 | 25%
U S ~ totaleaudsringagel | | 396 | 75%
SR o par collet :} 185
total eau de process par tonne de peau salée (m3A) 9 i r
I total eau de ringage par tonne ce peau salee (m37) 27
i T
! [ I 36
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ANNEXE 6- FICHE DE FABRICATION TANNAGE BOVINS
l (NOUVELLE FORMULATION)
' _Qtépdis | .Etapes de fabrication Rotation ; Consommation en eau ContrGle
chimiques;, % ' ou temps | pr le ot (Vpeau)
§ INature des prodults chimiques | (h) [(mn); (m3) | (m3n) technique
l lor:187 | |Déchaulage-tannage avec Baychrom 2420 -
Nbrbandes 190 | [ __
Pds(g) 12000 - ! _ R
Pds unitairg 105 | ]
l | [ 230 ! Rincer porte pleine 20 | 460 | 23 | 484
o 230 | Rincer porte pleine 20| 460 | 23 48 4
o | Vider & sec
l 1T o jEauaszsc__ 000 | 00 | 00
50 25 | Sulfate dammoniague 10 ]
6. 03 ' Metabisulfite ,
603 | Acide formique 50 __lPH 78
l . i Tranche Blanche
6! 03 Probatol BG3
. Tourner 4145
Y Vider
' ] '|_180 | Rincer Eau Froide 30| 360 | 18 | 379
Vider
180 | Rincer Eau Froide 30 | 360 1,8 379
l Vider
20 Eau 040 | 02 4.2
80, 4 Sel
Tourner _ 15 65" Bé
' 81 04 | Acide Formique
| 4 | Eau } 008 | 00 | o8
j Tourner 15
26| 1.3 | Acide sulfurique
I 1 18 | Eau 026 { 01 27 _ L
o Tourner 30 PH 22 #
4
o - Tranche jaune
____ 130 65 Baychrom2420
] | Tourner & 10
I Laisser la nuit t= 40°C
' o Le lendemain —_|pH 43
o _! Toumer & o 30 S S N
o . .g.vider U _ —_—— ]
l 4 100 | RincerEauFroide | 1§ } 200 ) 10 } 211 | _ I
] - _total eau de process| 0.74 | 0,37 | 78_| 4% |PH 43 ]
b _ total eau de ringage| 1840 | 92 | 1937 | 96% | e
l .- . ool (1914 957 | 2015] )
! SRR IS SN SRR SR DY S U
| .. . toeleaudeprocess | | 106 |23%)
i total eau de ringage 354 | 77%
l | -1 . |4s0]
| L1 ] parcollet:| 163
total eau de process par tonne de peau salée {m3f) 7
l total eau de ringage par tonne de peau salée (M3A) 24
| [ T 31
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ANNEXE 7- RETANNAGE-TEINTURE-NOURRITURE DES BOVINS

Qté pdts | | Etapes de fabrication | Rotation :  Consommationeneau | Contrdle
chimiques; % : outemps ‘prie Iot‘ (Vpeau) i
(kg | ;Nature des produits chimiques _ : (h) : (mn) (m3) | (m3[l) [ ; technique
LOT: 84 'BANDES BOX (bandes derayees)
Nbe bandes 155 : Dérayses a 22 ¢
Pds (ko) | 530 IOU Collet (Lourds moyens) derayes a 22 Pt
Pds unltalre 3.42 v b .
o | AR
) i 400 | Rincage S10 2121 40 | 274 0 |
| i NEUTRALISATION: T S U S B
e 'q Eaua3ds°C . 1032706 ) 41 | | _
2650 | 05 | FormatedeCa ;30 , ] | PH 41
2,120 04 | BicarbonatedeNa - PHT:49
o | Bicarbonate de Na b o Sl 1 |PHB:49
1200 l Vider - rincer .3 636 120 | 821 ;:
- | oL oo
1 | RETAwnace: . BN
7950 | 15 | TaniganP.2 SN S A SR S S
7950 | 15_| Retingan R6 R | I E N
27560 | 52 | Mimasa poudre B SR S
1590 | 03 | Kaoin | 145} e e
_1.50 | EauéSS"C j15 1 Q.2Z 05 34 PHT:46
600 | Vider - rmcer eaué55°C SN - J‘15 i 318 | 60 | 410{ |PHB:46
.} __NoummmuRE: ] T TR
_____| 60 | EauassC oo ioezloee ] ar ] |
26,500 5 |58 o N
6360 | 12, 270N B _
7900 | 15 | LP S S ,_ ]
0,530 0,1 | Busan 30 ' : : I I
1. 10 | Eaua6s°C i 160 005 | 01 | 07 |PH T:45
o . S ...} _|pHB:42
400 | Vider - rincer eau froide ! 1105 212 | 40 | 274 L
400 | Rincer porte pleine ! 110 0 212 | 40 | 274 PH T:44
S [PH B:43
Vider ) ; ) |
400 | Rincer porte pleine 110 212 | 40 | 274 'PH T:47
. Vider ; . ) PH B:4.4
total eaude process 095 | 18 | 123 | 5% !
total eau de ringage _ 18,02 | 34 2325 | 95% ’}
| .1897] 358 | 2448 |
| i A 5 |
I total eau de process ’ 143 19%}
[ total eau de ringage 628 | 81% l
i o 771 ;
| .. parcollet:| 256
total eau de process par tonne de peau salée (m3/t). I 10 '
‘; tota! eau de ringage par tonne de peau salée (m37t) ' 43 |
i | 52 | |
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Qté pdts {Etapes de fabrication _Rotation | Consommation en eau ! Contrle
chimiques; % . B ou temp pr lelot] [(Vpeau), )
(kq) Nature des produits chimiques (h) @n {m3)_ (m3n) { technique
Noxbandes 143 | TEINTE NOIR DIRECT/WOODLEY | | loT:es
Pds (ka) | 480 | Dérayées 222 SN NN N R U SN S
Pds unitaird 3,36 | _ . R B e S
_ 40C | Rincage 110 ] 192 ] a0 f 269 | ]
o o NEUTRALISATON L . R o
.. | 60 | Fauassec | i joxe| o6 40| | _ L
2400 | 05 | FormatedeCa . | . | |rse
1920 0,4 | Bicarbonatede Na 60 ;
o 1 | Bic B:wrbonaxedeNa 60 PHT :49 PHB:49
... 11200 ! Vider - rincer o 30 ! 576 | 12,0 . 80,6
____ .} _iRETANNAGE: | |l _ _
9600 | 2 | TaniganP2 L S D N _
9600 | 2 | RetinganR6 Bl B e
26,400 55 | Mimosapoudre | B o
1,440 03 | Kaolin 30 PH T:4 B
7,200 1,5 | Tanigan 0S 20 ~ PH 44
B 400 | Vider - rincer eau a4 55°C 10 | 1,92 40 26,9
| __ 1 |TEINTURE DE PENETRATION : o
150 , EauassC 1024 | 05 | 34 B
4800 | 1| Ammomague 10 PH 54
4800 | 1 | Black TWL (Dilué) 20
L | Vider
4 _ 1 I-NOURRITURE:
150 Eau 255°C 024 | 05 | 34
15,360 32 582 |
5,760 12 270N ’
7,200 1,5 L.P.
0,480 0,1 Busan 30 B B
10 Eau a 65°C 45 1 005} 01 0,7 PH 5,1
3300 | 07 Acide formique (dilué) 20 _ PH 3,8-39
i Vider o B o
_ ({I-NOURRITURE + TEINTURE | |, ¢ o |\
] | _DESURFACE: | ] ] . _
o 80 | Eauass5‘C 024 | 05 34
10500 | 22 | 582 -
4800 | 1 ~ Black TWL (Dllué) 30 | B NE B PH 41-42 .
3,300 07 | _ Acideformique 20 S S N PH38
SR R D (" - N SUNNY (NI S SR SN SR SR
_| 400 | Rincerportepleine | 110 | 192 | 40 | 269} |PH37-38
| Vider A o 1 0 b N B
400 | Rincer porte pleme B 110192 | 40 | 269 PHT:44
Vider D S )
total eaude process; 1,06 | 220 | 148 | 7%
total eau de ringage; 13,44 | 28,00 | 188,0 | 93%
i 14,50 | 30,20 | 202,7
total eau de process; 145 | 20%
total eau de ringage 584 | 80%
T 729
total eau de process par tonne de peau salée (m3f) 10
total eau de ringage par tonne de peau salée (m3/t) 40
! [ 50
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|
Qtépdts | |Etapes de fabrication _J_ Rotation Consommation en eau Contrdle
l chimiques| % | ___ | outemps prielot (Vpeau)
(ka) Nature des produits chimiques (h) (mn)l {m3) | (m3A) technique
Ll:OT :76-79-80-81{ BANDES P.N.
' Nbr : 11-14-7-13-14 Dérayées a 14 - 16
Nbrbandes 59 |ou Collets légers
Pds (kq) 130
Pds unitairg 2,2
. 1500 | Rincage (vanne ouverte) 10 | 1,95 | 15,0 | 66,1
. NEUTRALISATION:
60 Eau a 35°C 0,08 ; 06 26
l 0,650 0,5 | Formate de Ca 30 PH 3,8-39
1,040 0,8 | Bicarbonate de soude 60 PH T:51-52
PH B5,2
l 4000 | Vider - rincer 30 | 520 | 40,0 | 1763
RETANNAGE
' 50 | Eaua55°C 007 | 05 | 22
92,600 2 Tanigan P. 2 45 PH .48
1500 | Vider rincer eau & 55°C 10 | 1,95 | 150 | 66,1
' NOURRITURE :
50 | Eauass5°C 007 | 05 | 22
' 2,600 2 | 582
2,600 2 270N o ;i
L.P. -
I 0,130 01 | Busan30 3
10 Eau & 65°C 60 | 0,01 0,1 04 PH :4,6
| 1500 | Viderrincereaufroide =~ | [ 10 | 195 | 150 | 66,1
B T oiaieaude prosess| 023 | 170 | 75 | 2% —]
—_ _ _ __ total eau de rincage; 11,05} 8500 | 3746 |98% | —
' ___ N o B .| 127 ] 86,70 | 382, 1 o
R total caudeprocess| | 1138 [15% | :
' L ~ total eau de ringage| 770 |85% |
_ 1 [eo8] |
S DR L | | parcollet:] 110 |
B | | 0w eaudeprocesspartome de peausaice man| [ 9 .
total eau de ringage par tonne de peau salée (m3f) 52
,,,,,, ‘ s b ~ ol
' | J 62
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_Qté pcts Etapes de fabrication N Rotation 1 Consommatlon eneau |  Controle
 chimiques} % | outemps [prielof]  |(Upeau)]

(kg) Nature des produits chimiques (h) i(mn)l {m3) méh) - techthe

REPRISE BANDES P N: |

Nbr bandes 14 - 16 /BOX NATUREL (surbandes stainséchées)l | |
séchées 160 S P

-

Pds (kg) | 158 .Sur le poids sec i D
Pds unitairg 0,99 | ! ~ N I

I S Y SRR R

S S (N
| | REMOUILAGE: ,::‘_Mw_ﬁmi::,f_ | o
| 300 | Eawaaoc 047 | 30 | 59

0790 | 05 |Pastosot ] Teo | | “_
1200 | Vider - nneer N 10 | 190 | 12,0 | 237

RETANNAGE : )
50 Eau a 55°C R T NOOB 05 1,0
6320 | 4 | TamiganP.2 1 o
6320 | 4 | RetinganR 6 | | i
15800 | 10 | Mimosapoudre ]
0,632 0,4 | Kaolin 40 PH 45

Ajouter o | B B ]
| | NOURRITURE: I _
50 EauassC . 0,08 0,5 1.0

582
270N
4,740 3 | LP
0,168 01 | Busan30 ] - 7
| | 10 | EauassC 160 ] 002 : o1 0,2 PH 46
0316 | 02 | Acideformique o | ] e
1.2 Eaufroide ~]20 0003, 00 | 00 PH36

~_|1200 | vider-rincer 1 |10 ] 190 | 120 | 237 - i
o e E9001399 e io48) o o S
__ | | EtirABs N D D S D I S
B Sousvsde I R A e o
ol Ve Vecom Remouullage I I N e N
.1 . | Mdlissa SRS (YR NN KUY AUURURNY SN SRR SRR -
_Pongage —— S e

_ ) o 7 totaleaudeprocess 055 ;12 81 | 15%

_ totaleau deringage! 3,79 | 2400 | 474 85%7” R

total eau de process

| 146 | 15%
total eau de ringage'i 818 | 85%

i | 964

1

total eau de process par tonne de peau salée (m3£t) 10

‘otal eau de ringage par tonne de peau salée (m3/t) 56

f L 65
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|
l Qté pdts Etapes de fabrication Rotation Consommation en eau Contrdle
chimiques| % ou temps |pr le lot (Upeau)
. (ka) Nature des produits chimiques | ) [(mn)| (m3) | (m3f) technique
CROUTES DES CROUPONS MANCHETTES
Nbre croitq 1080 | Dérayéesd 14 -15 {Croites dérayées en bleu)
l Pds (kg) | 400
Pds unitairg 0,37
' 500 | Rincage 10 | 2,00 | 50 3,7
I NEUTRALISATION :
100 | Eaua35°C 0,40 1,0 0,7
8 2 BaychromeF -
' 1200 03 | Formatede Ca 30 PH :4,1
2 0,5 | Bicarbonate de Na 60 PH T:47
PH B:4,6
l 2 05 | Bicarbonate de Na 60 PH T:49
1000 | Ringage 20 | 400 | 10,0 74 PH B:49
' NOURRITURE :
100 | Eaua55°C 0,40 1,0 0,7
16 4 Granalan SP
0,400 0,1 | Busan 30
l 10 Eau 4 65°C 60 ;| 0,04 0.1 0,1 PH :4,5-4,6
Vider
' B B o ) total eau de process| 0,84 | 2 2 [12%
o ~ o ___ totaleauderingage| 600 | 15 | 11 [88%)
' 1T 1 68 1710 127
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a
I Qtépdts |  |Etapes de fabrication _ | Rotation | Consommation en eau __Contréte
chimiques| % ;| ou temps | pr le lot (Vpeaw)] | o
l (kg) Nature des produits chimiques | (h) |(mn)| (m3) | (m3/) | technique
CROUTES A GANTS (souples) -
Nbre croite 1260 | Dérayées a 12 {Croiites dérayées en bleu séches)
' Pds (kg) | 400
Pds unitaire 0,32 o e
l 500 | Rincage 10 | 2,00 50 3.2
l REMOUILLAGE :
300 | Eaua3s°C 1,20 | 30 | 19 B
2 0,5 | Ammoniaque 60 PHT:47
l | PH B 45
Repos la nuit
Le lendemain toumer 15
l 1000 | Vider - rincer 20 | 4,00 | 100 | 63 .
NEUTRALISATION :
. 60 Eau 4 35°C 0,24 0,6 0,4 .
2 0,5 | Formate de Ca 30 : PH :38-39
4 1__| Bicarbonate de Na 60 r PH :49
4 1 Bicarbonate de Na 60 PH T:61
. - 1000 | Vider - rincer 20 | 400 | 100 | 63
PH B:6-6,1
. - NOURRITURE : _ L
- 30 | Fauass5°C 012 | 03 | 02 ]
52 13 | Granalan SP B
l 0,400 0,1 | Busan 30 .
. 10 Eau & 65°C 1130 | 004 0,1 0,1 PH :48
- | Vider . ) o
l _ Egoutage o 48 L N o
Séche-Foulage a sec
_ fageasec = | L
l L |\ total eau de process| 1,60 4 3 |14%
. ~_____ totaleau deringage| 10,00 | 25 1 16 |[86% ~
] |
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Qté pdts | ETAPES DE FABRICATION  |Retation _ Consommation en eau _ Controle
chimiques | % o o ou temps | pr le lot _ o
(kg) { Nature des produits chimiques h) ] (mn)| (mM3) | (m3Y) |{Vpeau) technlque
LoT:33 | {CULATTES POUR AMEUBLEM_ENT NATUREL |
Nbie peaux_ 99 Dérayées a 09 R I PO D
Pds (kg) | 180 , i S A U A M
Pds unitaire 1,82 - L R R I
e T — ——
_.__ {REMOUILLAGE
i ! 300 | Eaua35°C o 054 | 30 55 o
0360 | 02 |Pastosol o ] 30 e
N 1000 | Vider - rincer o _,__J,_ 10| 180 | 100 | 182 e
0 RETANNAGE CHROME
| 60 |Eaua3s5°C 011 | 06 | 11
10800 | 6 |BaychromeF N 40 PH:38
, _ | Vider__ _ -
' |NEUTRALISATION R
o ., 60 |Eaua3dC - 0,11 0,6 1.1 o
2,700 ' 1,5 | Formate de Ca,A, o 30 PH:4,2
3960 2.2 | Bicarbonate de Na |1} 30 PHT:59-6
B [ S PHB:6,1
. 13000 | vider -rincer 30 540 | 300 | 545
R RETANNACE o
| 100 |Eauass5°C - 018 | 10 | 18
5400 | 3 | Tamgan 3LN )
1440 | 08 |RetinganR6 | i
3600 | 2 |BaytiganAR —_—
3,600 _2 jlevotanC o
2,700 15 | 270N ] 60| PHT:51
, _ - PHB:53 _ _ _
Ajouter ] I D e P S
| NoumRmuRe T T Tl TN T T
o 60 |Eauaso’C o 011 | 06 1.1 ]
18,900 105 | Imaline 42 o L I I T -
15,300 85 | 270N o 1 ) B . o
4,500 2,5 | Huile PBH S ) ~ - o N
0.180 0,1 | Busan 30 B R ) 7 ~
! 10 | Eaua65°C ¢ 13 30 c02 0,1 0.2 PHT:49
i PHB:51 ~
0,540 . 03 t Acide Formique :
-3 Eau Froide l 20| 0005| 00 0.1 PHT: 4.1
| : PHB:37
3000 | Vider - rincer i 540 | 300 | 545
Egoutage 48 h
Cadrage humide l
total eau de process 107 | 593 | 108 | 8%
total eau defingage; 1260 | 70 | 1273 |92%
N 1367 | 7593 | 1381
j
Tannerie d'Anjeva 59/65 30/03/95




_Qté pdts ETAPES DE FABRICATION |A Rotation Consommation en eau Controle
chimiques | % _ | outemps !prle fot! o o
{ka) Nature des produits chimiques (h) r(mr. )| (m3) l (m2n) (Vpeau) technique
Lov:23 CULATTE POUR AMEUBLEMENT TEINTE NOIRE
Nbre peaux 50 |Dérayées a 09 ) ; o I i ! i
Pds (kg) | 100 P | l
Pds unitairg 2 - ; .
o REMOUILLAGE I D S e [ .
. : 300_ | Eaua35C 4+ {1 03| 30 i 60 o B
200 © 02 Pastosol I o
o 1000 | Vider - riner . 111001} 100 ]| 200 -
S RETANNAGE CHROME S S I R _ }
o 60 |Eauad5C I |1 006 | 06 2\
6 | _6 | BaychromeF o 0| PH:37-38
— o Mder 4 ] - L
NEUTRALIS_I:\]:IQN_ o
__ 1 60 jEaua3sC 006 | 06 , 12 o
1500 | 1,5 |FormatedeCa R _4_ ] PH:41
2,200 | 2.2 | Bicarbonate de Na I R B <2 O B I PHT:59
o * b ) o ] _ PHB:6 )
o 3000 | Vider - rincer 1. 1 80] 300 300:l 60,0 o
e _.|RETANNAGE o o | .
1100 |Eauaso°C 1 010 | 10 | 20 o
3 )} 3 |Tanigan31N .
0800 | 08 | Retinganl R 16 .
2 | 2 |BaytinganAl AR 1/4 - _
2 __ | 2 |LevotanCa _ .
1500 | 15 |270N . 60| | PHT:51 _
o i I | PHB:52- 53
B B A;outer N D R L o
o TEINTURE 1 1 I R A S
2 2 | Ammoniaque ] 10 | IPH:55
2 2 | Black TWL IR S ") AR D R A
2 2 | Acide formique 1.2, Sl
_ Vder ) I e
) NOURRITURE B B D R e o
o 60 | Eauass°C . 1.1 o086 ! 06 1,2
10500 | 105 lmall_ne 42 - 1 ] o
8,500 85 | 270N ] N 1
2500 | 25 |Huile PBH
0.1 1 0,1 | Busan 30 o o o
| 10 |Eauaé65°C 1] 30| 001 | 01 | 02 PHT:49-5
! v PHB:4,9
1 Pl Black TWL 30 |
1 ot Acide formique _
; 10 | Eau froide 20| 001 | 01 0,2 PH:38
| 3000 | Vider - rincer 30| 3,00 | 300 | 600
|
[ total eau de process| 0,60 6 12,0 | 8%
total eau de ringage, 7,00 70 140,0 |192%
l 7,60 | 76,00 | 152,0
|
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-
Qte pdts ETAPES DE FABRICATION Rotation Consommation en eau Controle
chimiques| % L ou temps | pr le lot
l (kqg) Nature des produits chimiques M) 'mn)| m3) | mam (Vpeau) technique
LOT : 87 BANDES SEMI - CHROME |
' Nbre bande 250 {ou collets (Lourds, Moyens & Légers) Semi chrome
Pds (kq) | 2600
Pds unitaire 10,4
' Déchaulage & tannage
200 | Rincer porte pleine 20| 520 | 20 | 416
I 200 | Rincer porte pleine 20| 520 | 20 | 416
Vider a sec
45 |Eaua3ds°C 1,17 0,5 94 -
l 46,800 1,8 | Sulfate dAmmoniaque
20,800 0,8 | Metabusulfite 4] 30 PHB:84-85
Tranche blanche
t°=35°C
1,820 0,07 | Probatol 30 PHB:85
Vider -
' 450 | Rincer eau froide 30| 11,70 45 93,6
80 | Eau 2,08 0,8 16,6
182 7 Sel 15 8° Bé
l 31,200 1,2 | Acide sulfurique
12 | Eau 15| 0,31 0,1 25 PH:28
' 7,5°Bé
Tranche jaune
143 55 | Salcromo AB 8
Laisser la nuit
l Le lendemain 30 t°=40°C
9,5°Bé
PH:34-35
I o - j total eau de process| 3,56 | 1,37 | 285 [14%
o ) total eau de ringage} 22,10 | 8,50 | 176,8 |86%
l 1 2566 | 9,87 | 2053
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 Qiépdts | ETAPES DE FABRICATION | Rotation | Consommationeneau | Controle
chimiques | % | " _loutemps|prletot] ] ] ] *,_
) Nature des produits chimiques () [imn)| (m3) | ( (Vpeau) technique
LoT:33 | BANDES SEMI - CHROME ] ]
Nbre bandd 62 Tannage Mixte : 4 % de CHROME N
Fidg.,(kg)v 180 Dérayéesa19 - 21 . ”l R T D P
Pds unitaire 2.9 [FINISSAGE :20-22 o . a _ _
Retannage végétal
| " 11000 |Ringage ~ 1 "1 0] 180 | 100 | 581
| _INEuTRALSATION T T o
| 60 |Eaua35°C L 011 | 06 35 - o
0800 | 05 |Formiatede Ca L 30 - PH:39-4
0,540 0.3 | Bicarbonate de Na 40 PHT:49
] PHB:49
0,720 0,4 | Bicarbonate de Na 40 PHT:58
L PHB:55
3000 | Vider - rincer 30| 540 | 300 | 174,2 ]
| |RETANNAGE I _ S
.} 60 jFauasC 011 | 06 | 35 | _ -
7,200 4 _| Tanigan CK 60 PHT:45
1 - ) PHB:4,1 ]
0,900 ~ 05 | TaniganP2
0,540 _ 03 [RetinganR6
20,160 11,2 | Mimosa Bloc 60 PHT:45
20,160 11,2 | Mimosa Bloc PHB:45
2160 | 12 [s82 ~  ° 2 PHT:42-43
) PHB:3,9 ]
. Vider o o
NOURRITURE ]
50 |Eauas0°C 009 | 05 | 29
8100 | 45 |582
2700 | 15 |270N o - e
4,140 e3P . )
0180 | 01 [Busanzo T _ ] T
| .10 |EauaesCc 20| 002 | 0,1 0.6 PHT:43
1 JE R J I PHB:4 -
0540 | 0,3 | Acide formnque T D e .
| 3 |Eaufrode " "1 20{o001| 00| 02| |PH:35 i
. |3000 |vider-rincer | "1 30| 540 | 30,0 | 174.2 e
L [EGOUTTAGE4H |~ N o -
MISE AU VENT - CADRAGE HUMIDE I D R
MOLISSA o ] | R S I o _
total eau de process| 0,33 | 183 | 106 | 3%
total eau de ringage| 12,60 | 70,00 | 406,5 97%
12,93 | 71,83 | 417,1
total eau de process 138 |16%
total eau de ringage | 743 [84%
_ | .. |esl
total eau de process par tonne de peau salée (m3f) _ 9
total eau de ringage par tonne de peau salée (m3ft) 51
l L] 60
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chimiques| % | | outemps 1 prtetot) | [}
(kg) _Nature des produits chimiques (h) I(mn)' {m3) (m3n) (Vpeau technique

_Qté pdis |ETAPES DE FABRICATION | Rotation 1 Consommationeneau |  Contrdle

Nore bandd 140 | BANDES SEMI- CHROME POUR MOUSSY |

Pds (kg) 198 L)erayees ail-12 o
Pds unitaire 7,41

|Retannage végétal

... ,REMOUILLAGE | |}
_ 1490 |Eaua3dCc |l o079 ] 40 | 113
0,990 05 jPastosol 60 |
. | Reposla nuit_
o - Le lendemain tourner 10
11000 | Vider - rincer 10 198 | 100 | 28,3

DETANNAGE - NEUTRALISATION !

| 200 |Eau - | 1 o040 20 | 57
1980 | 1 | Amde oxahque L 60 |
R R Vider-rincer i
o 200 | Eau 7 ~ ) ~_j 040 ! 20 57
5940 | 3 _ Hydrosulﬁte deﬂNa o 60 PhT:32
) _ o - PhB:32
] 1000 | Vider - rincer - 10! 1,98 | 100 | 283
PRETANNAGE
100 | Eaua35°C ] 020 | 10 | 28
5,940 3 | Tanigan CK . »
13,960 2 |Formiatede Ca 60 | PhT:42
b e - 3 PhB:35
594 | 300 Jusa3°Be N
1980 | 1 _|imalinesa2 2l 1
o Repos la nuit R N N i _
o _|Lelendemaintourner | | 60}
| Jviderasec T T T - o
—.._4 ___}Miseenpile24H | | . —
) RETANNAGE | T 1 __ff_ S
] 100 Eaua40°C R 020 | 10 | 28 | | _ .
21,780 11 | Mimosa bloc _
3,960 2 | Tanigan OS | ) o
1,980 1 | Imasul 20 2 v N PhT:42
; PhB: 3.8
Repos 60° - tourner 60 !
Repos la nuit :
Le lendemain tourner 60 . o
1000 | Vider - rincer 10§ 198 | 100 | 283
l
Tannerie d'Anjeva 63/65 30/03/95
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Qté pdts ETAPES DE FABRICATION Rotation Consommation en eau Controle
chimiques| % _| B ~ ou temps | prle lot
| (kg) Nature des produits chimiques (h) {(mn)| (m3J) | (m3A) {{Vpeau technique
DECOLORATION
| 100 | Eau 020! 10 | 28
0,990 0,5 { Acide oxalique 30
2,970 1,5 | Hydrosuifite de Na 30 PhT:38
1000 | Vider - rincer 10| 198 | 100 | 283 PhB:3.4
NOURRITURE
160 | Eaua45°C 0,20 1,0 2.8
13,860 7 | imaline 42
9,900 5 Imasul 20
6,930 3,5 | Huile PB4
0,198 0,1 | Busan 30
10 Eau a4 65°C 60 0,02 0,1 0,3 PhT:4,2
Ph8:39 |
1,980 1__ | Tanigan CK _ 30
1000 | Vider - rincer 10f{ 198 | 100 | 283
EGOUTTAGE 48 H
MISE AU VENT - CADRAGE
HUMIDE
total eau de process| 2,40 | 12,10 | 34,2 |19%
. total eau de rincage; 9,90 | 50,00 | 1414 {81%
o 1230 | 62,10 | 1757
L - total eau de process 161 |25%
R total eau de ringage . 478 |75%
640
; = 'total-eau de pr;:cess par tonne de peau salée (m3Nn) 11 T
_ total eau de ringage par tonne de peau salée (M38)] 32 |
| 43
Tannerie d'Anjeva 64 /65 30/03/95
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Articles Chrome Ratio (m3A ou Lpeau chévre) | eudi 18 juin vendredi 17 samedi 14 tundi 20 margi 24 -
Fans 9.5 80 1S : 113201 i 128 1 850 9.9/./38 en chaux deaflans 1851200 2 400 43.5 1500 : 9.0 -
Aeonse bance o temture 377 N8| 12,0 308] 11,7 0.0 0.0 : |_411] 188 (@]
1Bandes box nat 25, 80 135 358 7530] 7 700] 2 630 243.2 8100|2000 213,1] 8100 58,0 7110 1420 835 TTTTT7800) 1 100] 1446 Z
[Bandes boxtentes nores . 9.5 6C! 135, 302] 230[ 69 T_00 00 470] 142 e o]
» "Bances wet bhis T 9s, €0 138 r 0.0 0.0 0.0 0.0 T o0 w
) Bandes soupies 95, 80, 13.5 867 | | 0.0 0.0 0.0 0.0 \ .00
a Jandes ameublement naves . 9.5, 6,0] 13.5, 302! 00 0.0 0.0 0.0 R - |
& Sances pr vétement 95, 80, 135,302 0.0 0,0 0.0 0.0 . op0 X
.Bandes pr doublure 95 80 ‘3L, 302 |_00 0.0 00 0.0 i I 00 m
Soiet Box ) 2 codets) 95 80; . 358 0.0 0.0 0,0 0,0 i : 0.0 o)
<2 et 30Usies 95, 80. 135 887} 0.0 oy 00 00[2010 LAl
Cuiate ameublement 95 60’ 135, BE7 | 0.0 ] 0,0 00 e 02]3630 , 1373 X
-1 2 croupons / ballon 95i 80 ! . ! 0.0 1 00 0.0 100 . i 00 —
Chévre Chrome (ameubt noire 2063 _ | 142.31 245! I 0.0 0,0 0,0 80 T ‘ Y ['®)
- CroCtes & gant (souples) . ' : { 29.0) 1 500] 14.5 0,0 00 { 00 i i B00| 17.4 c
Croltes manchenies AL | 0.0 0,0 00 I__0.0[flanc pour machenes 2301 3.6 m
‘Chivres veqéta 2583  : 387/1485; i 0.0 00 0,0 450 | 17,4 { { 0,0 m
tota L i | . i 2292 238 74 | 180 : ! | na7
; L : i 1 ! . —_ ; \ m
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. ; | mesuré / théonquel 1,92 B 213 | 2,92 ' a.m 11,80
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L8N ORGANISATION DES NATIONS UNIES

% pOUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

CENTRE INTERNATIONAL DE VIENNE
BP 300 A-1400 VIENNE AUTRICHE TEL. 21 13 10 TELEX 13 56 12

N° du Projet Groupe d'Activité N° du Confrat
Sl / MAG /93 /802 J 13104 94 / 005

TECHNOLOGIES PROPRES ET TRAITEMENT

DES EFFLUENTS DE LA TANNERIE D'ANJEVA
MADAGASCAR

TRAITEMENT DES REJETS DE CHROME

IMPLANTATION DU TRAITEMENT  O1

SECTIONS
DATE : JANVIER 1995 ECHELLE : 2CMPM
Révision N° ; Dessiné paor . Vérifié par :
B. JOURNET F. FIORETTI

C)_—-— CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROQUINERIE
7C

4 rue Hermann Frenkel 69347 Lyon Cedex 07 France
Téléphone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Fax 78 61 28 57
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Entrée rejets pv.c. ¢150

SECTIONS

DEC

Tuyouterie de r<

o o

Tuyauterie de ct
Evacuation phase
Arrivee rejets
Air comprimé

Tuyautere latt ¢




_Benne dechets

\ Evacuation apres degriliage

SECTION Y
DEGRILLEUR A GRILLE PLANE

rie de recuperation de liqueur vers bacs _1__

/e de cuves de stockage vers cuve de traitement
on phase clarifiée vers egout
rejets chrome
prime
e lait de magnésie



DATE : JANVIER 1995 ECHELLE : 2CMPM

Révision N° : Dessiné par : Vérifié par :
B. JOURNET F. FIORETTI

—— CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROQUINERIE
C/C 4 rue Hermann Frenkel 69357 Lyon Cedex 07 France
¢l

Télephone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Fax 78 61 28 57
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RIVIERE

Lits de séchage
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LS ORGANISATION DES NATIONS UNIES

X2 POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

CENTRE INTERNATIONAL DE VIENNE
BP 300 A-1400 VIENNE AUTRICHE TEL. 21 13 10 TELEX 13 56 12

N° du Projet Groupe d'Activité N° du Contrat
Sl / MAG /93 / 802 J 13104 94 / 005

TECHNOLOGIES PROPRES ET TRAlTEMENT-

DES EFFLUENTS DE LA TANNERIE D'ANJEVA
MADAGASCAR

TRAITEMENT DES EFFLUENTS

PLAN D'IMPLANTATION
ET DE SITUATION 02

SECTIONG®
DATE : JANVIER 1995 ECHELLE : SMMPM
Révision N° : Dessiné par : Vérifié par :
B.JOURNET F FIORETT!

/3-2-7\, .CENTRE TECHNIQUE CUIP CHAUSSURE MAROQUNERIE
dex 07 Fran




SECTION7Y

o
o Vers riviére
[ ) i 1
I
|
|
!
PVC 143-160 I
- I
o A
. {
o ' ’ \
S /

trait d”




SECTIONSB

/////////M_.




27.40

SECTIONS

Epaississeur
!

1

O:._ t +125
Décanfeu/ft
!‘ 9.40 i 00

|
!
!
|
|
|

nteur

! Bassin homogeneisation

20.0C

e

l

s /
/ A S
Syl

oy _,_._/_/_// L il ///_A__

/) ////
i

/
7

,A/ //. .

11.20

L

s
///

%

/l'/ // ’
iy

/ s
o % /
z4?9§//7’}é?%2644//,4? _ g, (L

R
Vi
,/// ey s | //

S

e

S
avd ey /
s =

S g
,///  Atelier rivier: Atelier riviére /,/’j// /

7 /,//’/ / /}// /
/
vl

/
i
/
= ST

SECTIONA1O

i —

_
00
// ;




SECTION 1

—

|

. -V
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SECTION3 |

~ SECTION? | W

Coupe A pupe A A

SECTION &

- ] | 230
14 13/ 11

vers bassin homogéneisation

/<m3 L /<03 Lagunes vers Lagunes
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ORGANISATION DES NATIONS UNIE
POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIE

CENTRE INTERNATIONAL DE VIENN
BP 300 A-1400 VIENNE AUTRICHE TEL. 21 13 10 TELEX 13 561

”Groupe a'Activité
J 13104

N¢ du Projet

N° du Contrat
Sl / MAG / 93 / 802

94 / 005

TECHNOLOGIES PROPRES ET TRAITEMEN
DES EFFLUENTS DE LA TANNERIE D'ANJEV/
MADAGASCAR

SECTIONG | )l

TRAITEMENT DES EFFLUENT

SCHEMA DE PRINCIPE
COUPES ET NIVEAUX ¢

ECHELLE : 1CMPM

Vérifié par :
F. FIORETTI

DATE : JANVIER 1995
Révision N° :

C/C

Dessiné par :
B. JOURNET

CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROQUINERI
4 rue Hermann Frenkel 69367 Lyon Cedex 07 Franc

Téléphone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Fax 78 61 28 £
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LS55 ORGANISATION DES NATIONS UNIES

WS# POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

CENTRE INTERNATIONAL DE VIENNE
BP 300 A-1400 VIENNE AUTRICHE TEL. 21 13 10 TELEX 13 56 12

N° du Contrat

" Groupe G'Activité
i 94 / 005

N°¢ du Projet
J 13104

Sl / MAG /93 / 802

~

TECHNOLOGIES PROPRES ET TRAITEMENT
DES EFFLUENTS DE LA TANNERIE D'ANJEVA
MADAGASCAR

TRAITEMENT DES EFFLUENTS

SECTIONT

03

SCHEMA DE PRINCIPE
COUPES ET NIVEAUX

ECHELLE : 1ICMPM

Vérifié par :
F. FIORETTI

DAIE : JANVIER 1995
Révision N° :

C/C

Dessiné par :
B. JOURNET

CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROQUINERIE
4 rue Hermann Fi:nkel 69367 Lyon Cedex 07 France

Téléphone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Fax 78 61 28 57
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vat Niveau du sol
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CENTRE IN
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N° du Projet
SI/MAG /G3/
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TECHNOLOS

DES EFFLUEN
M

TRAITEM

SCHEMA
IMPLANT/

DATE : JANVIER 1995
Révision N° :

CIC
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LY ORGANISATION DES NATIONS UNIES
2% POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

CENTRE INTERNATIONAL DE VIENNETE
BP 300 A-1400 VIENNE AUTRICHE TEL. 21 13 10 TELEX 13 56 12

N° du Projet Groupe d'Activité N° du Contrat
St/ MAG / 93 / 802 J 13104 94 / 005

TECHNOLOGIES PROPRES ET TRAITEMENT

DES EFFLUENTS DE LA TANNERIE D'ANJEVA
MADAGASCAR

TRAITEMENT DES EFFLUENTS

SCHEMA DE PRINCIPE
IMPLANTATION 04

SECTION &
DATE : JANVIER 1995
Révision Ne : Dessiné par : ‘Vérifié par :
B. JOURNET F. FIORETTI

CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MARCQUINERIE
C ; C) 4 rue Hermann Frenkei 69367 Lyon Cedex 07 Franco
A

Teéléphone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Fox 78 61 28 57
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TRAITE

SCHEM
IMPLAN

DATE : JANVIER 1995
Révision N° : !

CiC -

Tél




TRAITEMENT DES EFFLUENTS

SCHEMA DE PRINCIPE
IMPLANTATION 04

DATE : JANVIER 1995

005 §
] Révision N° : Dessiné par: *Vérifié par :
. B. JOURNET F. FIORETTI
CEH — CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROCQUINERIE
ar C/ 4 rue Hermann Frenke! 69367 Lyon Cedex 07 France
Tél A Teléphone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Fax 78 61 28 57
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FZER%  ORGANISATION DES NATIONS UNIES

‘ONUDI

W POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

CENTRE INTERNATIONAL DE VIENNE
BP 3G0 A-1400 VIENNE AUTRICHE TEL.21 13 10 TELEX 13 56 12

N° du Projet Groupe d'Activité N° du Contrat
S/ MAG /93 / 802 J 13104 94 / 005

TECHNOLOGIES PROPRES ET TRAITEMENT

DES EFFLUENTS DE LA TANNERIE D'ANJEVA
MADAGASCAR

CARNET DE DETAILS 05

DATE : JANVIER 1695

Révision N° : Dessiné par : Vérifié par :
B. JOURNET F. FIORETTI

o—— CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROQUINERIE
6/6) 4 rue Hermann Frenkel 69367 Lyon Cedex 07 France
177 Téléphone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Fax 78 61 28 57
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LR SRGANISATION DES NATIONS UNIES

X2 POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

CENTRE INTERNATIONAL DE VIENNE
BP 300 A-1400 VIENNE AUTRICHE TEL. 21 13 10 TELEX 13 56 12

LISTE DES PLANCHES

TRAITEMENT DES REJETS DE CHROME

1 SCHEMA DE PRINCIPE

TRAITEMENT DES EFFLUENTS

2 CANIVEAU D'ENTREE Echelle 3cmpm
3 BASSIN D'HOMOGENEISATION Echelle Tcmpm
4 BACHE DE REGULATION DE DEBIT Echelle 5cmpm
5 DECANTEUR Echelle 2cmpm
6 PUISARD DE COLLECTE DES BOUES DECANTEES  Echelle 5cmpm
7 EPAISSISSEUR Echelle 2cmpm
8 LIT DE SECHAGE Echelle 2cmpm
9  LAGUNE Echelle 3mmpm
10 FOSSE DE RELEVAGE Echelie 5cmpm

11 SCHEMAS ELECTRIQUES

CENTRE TECHNIQUE CUIR CHAUSSURE MAROGQUINERIE
C 76) 4 rue Hermann Frenkel 69367 Lyon Cedex 07 Fronce
KA Téléphone 78 69 50 12 Télex CTC LYON 340 497F Faox 78 61 28 57
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PYC 83.63

PVC 53.0)
PVC 83.63

pvC 21.28

pPVC 53.63

_NOTA - les tuyauteries sont cotées en mm . TRAITEMENT DES REJETS DE CHROME
SCHEMA DE PRINCIPE

"
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fosse déchets @
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emplacement Venturt Qv 306
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\emplocemenl' Degrilleur SKMNC 04

+ 1.00 Fm 4 1.40 f 1.50 b 2.20
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_'_- Niveau sol . Reference

. F’J‘ STuyou arrivee /0/30

v 0
.f 6.8

Reéféerence nomenclature 2

TRAITEMENT DES EFFLUENTS
CANIVEAU D’ENTREE

echelle ; 3 cmpm




COUPE- A_A COUPE B.B
+' 1000 RemEgerg de_protection 20.00
— |

coupe_partielle CC B¥ | &

i ,

wy

—e— - Tsl
= 3

S

PLAN

Reference nomenclature 7

.Cote € : voir genie civil

Cote E7; voir génie civil BASSIN D'HOMOGENEISATION

échelle : 1cmpm




©

COUPE_A.A 150
COUPE B.B

T 7 T ltSOSO\TSO

ey A

Tige hlet 40 mm

tant_gf 50
Volant & Fer U 8x4>

F Tole 023 VUE PARTIELLE

/
M .__‘ lz“ l é _ |
. L‘-A ! : _ raccordement sur tube
| Tube inox ¢120 mm | p.v.c. 143.160 mm
o
©

vers decanteur

l vers bassin homogendisation

V4
@ne 12 x 12

t

i COUPE C.C
B

Référence nomenclature 9
BACHE DE REGULATION DE DEBIT

echelle : 5 cmpm




_COUPE A_A

47 6.00

Remborde de protection

]

Tube p.v.c, 143.160mm

o 2 L TR vers bassin homogenéisation

vers putsard

de cuve regqulation débit

< Tube inox & 120 mm

Tube tnox o 120 mm |

Tube p.v.c.143.960mMmm 2

vers laqunes

2 O
> M
= ()
N Z
3 —i
° M
3 C

A

Référence nomenclature 10

Cote E . voir genie civil
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