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Par Prangois BARTHELZLY

Avant-Propos de lii, D. HOYEN, chef du Service de 1'Eau
au LINISTERE DU IEVELOPPEMENT INDUSTRIEL
ET SCIENTIFIQUE

¢t il, GILLET, Président de la Fédération Nationale

des Syndicats Patronaux de la
Branche "TEINTURE & APFRETS!,

JUIN 1970



AVANT-PROPOGS

L'etude de ii, BAATHELE!Y constitue - la profession est dawend
avec nous sur ce point — unc contribution importunte a4 la connaissance
et a la recherche des solutions du probléme posé par la pollution des
eaux résiduaires des teintures et appréts des textiles.

Bu égard & l'importance dec ce probléme, a l'urgence des
remédes qu'il convient d'apporter a la pollution croissante du milieu
naturel, nous sommes particuliérement heurcux que le travail de
I, BARTHELEMY ait été réalisé ot qu'il puisse 8tre jugé comme trés bon,

Hais il convient, me semble-t-il, d'insister sur une carac-—
téristique particuliére de ce travail car clle pourrait - ¢t ce serait
dommage=~ manquer de frapper le lecteur. Comme un récent dossier sur les
pétes & papier, réalisé également par acs Ingénieurs-IEléves des HMines,
cette étude de IM., BARTHELEIY est un travail effcectué & 1l'initiative et
avec l'appui conjoint de 1l'administration et de la profession.

S'il est vrai gu'il faut réduire la pollution déversée par
les cours d'eau, s'il est vrai également que cet impératif ne va pas
sans entrafner des charges pour les industries, et s'il est vrai que le
développement industriel est égalcuent un inpératif, le probléme de
l'épuration ne doit pas se poser en termes d'antagonisme (ukases admi-
nistratifs d'un c8té, ridecaux de fumee de la part des industries) mais
en termes de dialogue entre lcs pouvoirs publics et les établissements
polluants.

Ce dialoguc commence & s'instaurer. Le présent travail de
ile BARTHELEIYY en est la preuve ¢t il nous ¢st, pour cette raison supplé-
mentaire; une source de satisfactions.

D, INOYEN

Chef du Service de 1'Eau
au LINISTERE du DEVELOPFE:ENT INDUSTRIEL
et SCIENTIPILUE



Depuis que la teinture et 1l'impression textiles existent,
elles sont liées a l'eau. La présence de riviércs aux eaux pures et
douces, & commcncer par la Biévre dcs Gobelins, a toujours été détermi-—
nante pour l'installation des usincs, et clle le sera encore, scmble-
t-il, au moins pour quelques anndées a venir., C'est dire que la Fedération
Nationale des Syndicats Patronaux dc la Branche Teinture et Appr8ts se
devait d'accucillir Ffavorableicnt ¢t de patronner la présente étude d'un
Ingénieur-¢léve de l'licole des iines consacrée aux problémes de 1l'eau
dans la profession,

Ce patronage c¢st d'autant plus agréable quc l'etude de

I, BARTHELEIY se recommande, & plus d'un titre, & 1'intérét des lecteurs.
Non seulement elle a su, c¢n quelques pages,; Taire le point des techniques
actuelles et de leur évolution et proposer des solutions trés concrétes
de nature & diminuer - sinon supprimer - la pollution, mais elle n'a pas
hésité a aborder les problémes économiques qui commandent ces solutions
dans un esprit trés compréhensif & la fois des motifs d'action des pou-
voirs publics et des possibilités réelles de 1l'industric.

I1 est clair que, dans les suggestions qu'il formule,
If, BARTHELENY ne saurait engager que lui-méme. Pour notre part, laissant
aux spécialistes le soin de les étudier plus & fond, nous nous bornerons
& faire une réserve sur sa proposition d'augmenter les redevances de
pollution, pour les rendre incitatives, car cela supposerait que les
techniques anti-pollution soient, dans tous les cas, efficaces et assez
peu onéreuses, Il n'en cst pas encore ainsi.

Cette réserve faite, il convient de louer l'auteur pour son
examen attentif de tous les aspects du probléme, qui fonde le sérieux de
ses conclusions.

Notre profession est trop convaincuec de la nécessité de
trouver un juste équilibre entre la sauvegarde de 1l'intér8t général et
la vue des entrepriscs_pour ne pas recommander vivement & ses membres la
lecture du travail qui lui est maintenant soumis. ki, BARTHELENY 1lui a
fourni, ainei gu'a l'Administration, des bases qui permettront & la ve-
cherche de s'engager sur des voies positives et aux réalisations de s'opé-
rer par le meilleur cmploi des moyens, somme toute limités, des agences
financiéres et des entrepriscs,

Pour l'avoir fait d'une maniére aussi heurcuse,
M, BARTHELLLY mérite, non seulement nos félicitations, mais aussi notre
gratitude.

Michel GILLET

Président de la Fédération Nationale
des Syndicats Patronaux de la Branche
Teinture et Appréts



M,

P, VERSCHAVE

Je tiens & exprimer ma reconnaissance aux personnes
qui m'ont aidé dans cette édtude et en particulier

M, J. GOUMARD

M,

M.

M,

JB.DUMAS

J. FOURNIER

JeL,

TROJET

Secrétaire Général adjoint de la Fédéra=—
tion National des Syndicats patronaux de
la branche T.A., qui a bien voulu suivre
ce travail et m'aider de ses conseils
Secrétaire général de "Fetanor" (LILLE)

Directeur Général du Syndicat des T.A. de
LYON

Secrétaire du Syndicat des T.A., de LYON

Agence de Bassin Rh8ne lMéditerranée Crrse

Je tiens & remercier également les industriels, in-
génieurs et agents de maltrise qui m'on fait visiter leurs usines,

F ¢ BARTHELEIMY
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CHAPITRE 1ér

L BUHANCHI
I.,17. -— Définition
La Branche dos tcintures (1 ) et appréts est aussi appelée
"manutcention textile" selon lc terme traditionnel ou plus récemmcnt

"eninobligseient toxtile",Elle regroupc une grande varicété d'oplérations
destindes & transformer certainés _ropriétés des textiles s

- couleur - blanchinent (2)
- teinture
- impression

toucher, aspect, forume
appréts

P Vo o ¥

résistance aux intempéries

Presque tous les textilos utilisés passent & un stade ou
un autre de leur fabricati.un dans une usinc de teinture et apprSts.

Les opérations d'impression et d'aprrét ne se font qu'au
stade final du processus textile c'est-a-dire sur le tissu, ce que
1'on appelle dans la profession sur "piéce'". Les opérations de blan-
chiment et teinture peuvent se faire & divers stade du processus tex-
tile ¢

- sur la "matiére" avant filature (en bourre ou ruban de laine pei-
gnée).

~ sur les "filés" sortant de filature avant tissage ce qui permet au
tissage de wmClanger des fils de coulcurs diverscs.

—~ sur les "pi&ces" sortant soit le plus souvent du tissage soit aussi
des matidres & tricoter (maille) de bonneterie.

(1) & uistinguer des teinturiers dégraisseurs qui travaillent sur des
articles ayant déja servi. Les usincs de T.A. ne travaillcnt elles
gue sur du textile neu..

(2) distinguer le blanchiment du textilc ncuf du blanchissage du
linge qui porte sur des articles dceje utilises,



Ces opérations sc¢ font sur des textiles tres divers s

Tibres naturclles g cellulosigques cotuny lin animales 3
9
lainc, soie

co

fibres artificiellcs rayonnc, viscose, acctate
3 9 9

polyamides (nylon)

polyacryligucs

polyester (torgal), etc..

fibres synthétiques

oo

I,2, - Données géncrales sur la branche

Pour situcr la branche des teinturcs et appr8ts par rapport
4 l'industrie tcxtile ¢t & l'ensenble de 1l'industric, on peut comparer
les offectifs ¢t la valeur ajoutée

au 31.12.1968 effcctif des teintures et aprréts 41.170
Chiffre d'afiraires 1968 : 1.278 HF soit une valeur ajoutée de l'ordre
de : 770 MF,

Ceci représente environ 10,5 % des effectifs et environ 12 %
de la valeur ajoutée du textile. Par rapport & 1l'enscable de 1l'indus-—
trie les teintures ct appréts occupent 0,7 % des effectifs et produi-
sent une valecur ajoutée de 1l'ordre de 0,5 % de la production indus-
triellc, lInfin par rapport & l'ensemble de l'activite nationale les
effcctifs des teintures ¢t appr8ts représentent 0,2 % ¢t la valeur
ajoutée environ 0,18 % de la PIB (production inturieurc brute).

Ayant ainsi situ¢ la branche dans l'incustric frangaise
on va ¢tudicr la répartition de son activité entre les diverses ré-

gions et les diversoes fibres toextilos,
Les tableaux suivants domeent la vépartition de la produc-
tion entre les diverscs rigi.ns ¢t par fibres textiles, en masse

i
tonnace zlobal ¢t métragc impring) et en valcur (chiffre d'affaires).
(o | (&} () '

Ces chiffres font apparalftre l'importance des diverses

fibres ¢
- coton 35 % du chiffre d'affaires 1968
- laine 21 %
~ fibres synthétiques 17 %
- bonneterie 14 %
- fibres artificielles 10 %
- soile 2 %
~ lin 2 %

TR
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et des diverses rigions

oo

- Nord 30 % du chiffre d'affaires 1968
- Sud-Dst 29 %
- st Alsace 21 %
- Paris 12 %
- Ouest 6 %
-~ Midi 2 %

Si 1'on compare les productions en volume par fibre et par
région durant les 20 Gerniércs années on constate que, globalement
et nises & part les fluctuations conjoncturelles correspendant aux
cycles de 1l'industrie textile d'une durée de 2 & 3 ans, la production
globale c¢st & peu prés constante de 1948 & 1968, mais & 1l'intérieur
une baisse des régions lst Alsace, Ouest et lididi est compensce par
la croissance du Nord et de Yaris.

En valeur, on retrouve les wémes éléments sauf que la part
du Sud-Hst a augmenté par suitc du développement des fibres synthé-
tiques légéres mais donnant lieu a des traitements colitcux.

Pour l!évolution des diverscs Tibres depuis 1961, les fibres
artificielles sont . stationnaires tandis que les fibres synthétiques
ont vu lour part du chiffrc d'af.aires passer de 10 % & 17 % du chif-
fre d'affaires total,

Effectifs

Les effcetifs totaux de la branchce représentent actuellement
41.171 personnes dont 33.400 ocuvriers et T.771 cadres et employés.
Alors que dans l'industrie textile la main d'oeuvre féminine est lar-
genent prédoninante dans los teinturcs elle ne représente que le 1/4
des effectifs ouvriers. Ceci cst dfi & la nature du travail totalement
différent dcs opérations de filature ¢t tissage.

On trouvera dans lc¢ tableau ci-dessous les effcctifs par
riégion,

31 1'on suit 1'évolution dans lc temps on constate unc
baisse scnsible des efiectifs (61.500 en 1948 3 41.171 fin 1968)
due au fait que la production est & peu prés constante alors que la
productivité croft d'environ 3 % par an.

T.3. — 3tructure de¢ la branche

Les chiffres donnés pour les effectifs donnent

S
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déja une idée de la structure de cette branche lorsquc 1'on constate
que l'entreprise "moyehne" occupe 60 personncs. C'est bien 1la une
des caractéristiques cssentiellcs des teintures et appréts que le
grand nomkre des trés petites usincs.

Cette extrSme dispersion d'activité tient & la naturc m8me
de ce travail qui, mis & part quclques articles faits en grande série
(bleus de travail, tabliers q'écoliers,draps) est 1i¢ avec la mode et
doit donc pouvoir s'adapter tres vite a toute variation de celle-ci
mais aussi doit tenir compitc du fait que chaque couturier, chaque mar-
chand ce +tissu tient & avoir des umodeéles et des coloris & luil qui dif-
fErent lari ement de ceux des auitres.

Ceci concuit & des fabricati.ns en petites sériecs de sorte
qu'une grosse usinc n'est parfois qu'un ensenmble de nombreuscs petites
unités., D'autre part, l'importance de la haute nouvcauté en France et
spécialement dans la région lyonnaise explique Sgalement 1'iwmportance
du nombre des petites usincs,

Une autre particularité de la structure de cette brancis tient
4 la distinction entre usincs fagonnidres et usines integrées (1) 3
les preuiéres sont indépendantes des fabricants de tissu ot dos mar-—
ohands de tissu et travaillent "& fagon'" sur un tissu qui ne leur ap-
partient pas. Au contraire, les usincs integrées font partie d'entre—~
prises textiles ayant leurs propres tissages ot services de vente.
Parfois l'usine intégrée se rdéduit & un atelicr d'unc usine textile
plus importantc, Ceci tient également a4 la nécessité de s'adapter sans
cesse et rapidement & la mode qui donne au fagonnicr une plus grande
mobilité dans ses fabrications,

On trouvera ci-dessous la répartition des usines en fonction
de leurms effectifs ¢t de leur chiffre d'affaires (entreprises).

On constate ainsi que les usines de moins de 50 salariés qui
représentent 68 % du nomktre total d'usines ne regroupent que 19,5 %
des effectifs, tandis que les usines de plus de 50 salarics (207) re-—
groupent 80 % des salariés,

Cette branchic n'est cependant pas complétement étrangére aux
nouvements de concentration qui se manifestent dans les divers secteurs
de 1'industrie. Si l'on compare la répartition actuelle des usines
selon les effectifs avec cclle de 1947, on constate une forte baisse
des entrepriscs de moins de 20 salariés le maintien de la proportion

/
ooc/ooa

(1) I1 faut noter également un autre type d'usines : les forfaitiers s
teinturiers qui ach&tent des écrus et revendent les produits teints
ou imprimés. Ils sont beaucoup moins nombreux que les fagonniers et

les intcgrés,
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des entreprises de 20 a 50, ce qui co srespond & une baisse du nombre
puisque lc nombre total a fortement d1r1Hu¢, 1'augnentation de la
proportion des usincs de lus de 50 salurics.,

Un autre é1 ment d'aeppréciation des transformations de
structure est donné par les Termetures d'usines : de 1956 & 1968,
386 usines ont ¢té fermées dont 268 de moins de 20 personnes, 72
de 21 & 50, 28 dc 51 a 100 ¢t 18 de plus de 100 personnes pour un
effectif total de 8,234 (soit un efiectif moycn par usine fermée de
21 personncs s). Actuellemsnt, lc rythie de fcermeture se situe entre
30 et 40 usincs par an (selon la conjoncture textile).

i

Ce rythme est certaincuent trop lent de 1'avis méme de la
profession (1).

Cette structure de la branche fait apparaftre une premiére
difficulté dans la lutte contre la pollution qui est liée a la
petite taille des usines ce qui rend plus couteuscs les stations
de traitement si elles d.ivent 8tre construites pour de petites
usincs, In fait, nous verrons que cela conduit & des politigues
diverscs selon la taille et la situation géographique de 1l'entre-
prise.

I.4. - Situation géographique des usines de te ture et _apprlt

On trouvera ci-dessous trois cartes faisant apparaltre 1l'in-
purbaxoc des diverscs regions d'aprés la production et lc nombre
d'ctablisscnents suivant la distinctiocn technique clas sique 3

~ teinture et appr8t sur files ct iatliere
= " n " pieéces
impression

I

Sculc la bonneteric ne figurce pas; elle est surtout loca-
lisée dans la région de TROYES.

Les usines de teinture et apprét sont le plus souvent situées
prés de riviére car depuis toujours ccs industries ont eu & tenir
compte de leurs ¢normcs besoins cn eau. Ccla conduit cependant &
des situations tres diverses selon la taille de la riviére sur la-
uUCllC elles scht implantées., Celd pose des problémecs particuliére-

2cnt nets lorsque les usincs sont sur de tréds petites riviéres sou-
veut prés de villes car dans ce cas la gualité de la riviére résulte
immédiatemcent des rejets de ces usines.
e s
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PRODUCTION /A WHEE 1968
s Nord Ouests Paris: list sAlsace: S.H. Iidi 3 TOTAL : %
>duction H g H
bale en tonnes H 3 H
SO0 osvencsennnceoed 59.974237.623: 7.644324.4083:30.313:22,659s 9:  182.630: 43
1 ¢t fibres dures .: 15,6093 836: 3.552: 1.110: 37s 843 - 21.2.8s 5|
NE oceseccssssscccsd 03.417: 3.662: 6.582: 3128 5.4748 5.798:13.455¢ 98.700s 24!
e polie s i eTe e o 24 s - 24 s - 3 s 1463 - 79430,2,
res artificielles.: 4.157: 1.176% 549: 1.2223 2.394:15.442s3 1.027s 25.967: 6
res synthétiques s 4.569: 43Ts 2,0163 4.327: £.,019:19,184: 6873 35.239: 8
11CTET1E seeoeccoees 12.648: 1.617:28,428: 4.709: 3.688: 5,413 G46 574498 14!
IE@L'S 4ovnpwooecsoens e 563 g & 209 g’ 9I3 542: 363 6_59: . H 2.100: i
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@ / EITTILATION DES USINGS 7 MOWCTION DB LEURS

EFFCTIFS

31.12,1968
:—:—:-—:--:—=-=—=-—=-—=—-=—:-E=-:"-="'2—=—=—-:-—f—=—:-—:—-=—:—=‘-:—:*yf—:—:."':'—:-':‘—:—=—=—='—=—=—=———)
S Nombre : g H )
o o 3 _GQ'usines i 9 . shifectifss % )
: : : g )
1 4 10 salariés s 1807) 27,27) 897 : 2,18) )
11 & 20 s 107 ) 453 & 16,4 ) 68,7 : .1.625 : 3,95 ) 19,5 % )
21 3 50 : 166 ) 2 25,1 ) : 5,512 3 13,39 ) 3
51 & 100 s 927) : 13,97) t 6.547 : 15,507) )
101 & 200 s 71 ) 199 & 10,8 ) 30,1 & 10.073 s 24,45 ) 64 % )
201 & 500 s 36) s 5,4_) : 9.720 : 23,61_) ;
501 & 1,000 : 67) ;0,9 ) i 3.867 9,39 ) & )
1.000 : 2) 8 ¢ 0,3 ) L 2,930 s T,12)) 16,5 % %
3_ - 3 H 2_ )
s 660 £ 100 100 s 41,171 32100 100 )
g $ 3 3 )
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[£ VOLUTION 0B LA TrARTITION DBS USINES

SELOIT LES BrisCTIRS

1966 19417
1 & 20 52laTits seseoecconn 45,2 % 6243 %
21 & 50 n PR 2448 % 25
51 & 100 © i e 5 el 13,4 6,08
101 & 500 o i et 1554 555
7500 . 142 9,4
100 ¢. 100 %

Nota : Les chiffres sont un peu différcnts de ceux du tableau précé—-
dent, car il comprennent lcs graveurs de cylindre d'impression
profession annexe des Teinturcs ct Apprlts.,
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/f LASSEIZINT DES ENTRIPRISES SELON

LE CHIFFRE D'AWFAIRES (1968)

I1 y a 131 entreprises dont le chiffre d'affaircs est supé-
ricur & 2 :®/an comptant 180 usines (27 %) qui font 78 % du chiffre
d'aifaires et groupant 72 % du personnel :

Intreprise Usines C.A. Effectif

10 45 ) 31,6 %) Ee S

40 suivantes 5it % 154 26 )72,6 % 23 g 67,4 %
50 L I i 1354 )

31 " 32 598 651 %

131 183 27 % 18,4 % T245 %

futres usines

477 21,6 % 2755 %
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CHAPITRE II

Pour préscater un rapide apergu des techniques utilisdes
dans lcs usines de teinture, nous avons choisi de distinguer les
grands types d'activités ; tcinture sur filés et matiéres, teinture
en piéce, inprcssion ¢t apprét ¢n indiquant dans chaque cas les
divers stadcs des opératicons et quelqucs particularitis propres a
certaines fibres textiles,

Les opérations de teinturc et apprét ont pour but de modi-
fier cecrtaines ropric¢tcs des textiles, en premier lieu la couleur
mais aussi d'autres propriéteés telles que : aspect, toucher, forme,
etCess

Certaines opérations (teinture, blanchiment) peuvent se
faire auxz divers stades du processus textile suivant les besoins
particulicrs ocu les avantages techniques, d'autres 1l'impression ou
les appréts ne peuvent se faire que sur le tissu en "piéce',

Ce reéesume tres somnaire et trés schématique ne peut Ctre
que trés incomplet, voir erroné, nous avons d'ailleurs systématique—
ment omis les operations n'impliquant pas d'usage de l'cau ou un usa-
ge trés réduit (simple mouillage du tissu par excuple) sans pollu-
tion significative. Pour un exposc¢ plus complet des techniques, on
se reportera a l'ouvrage de il. GIOT ; Technologic du Traitement des
Textiles que nous avons labtgement utilisé,

IT.1. — Teinture decs filés ¢t maticércs

La "matiére" désigne le textile a t Tilature : '"bourre"
pour toutis les fibres naturclles ou synthetiques ou "ruban de pei-
gné'" pour la laine. Les filés désignent los produits sortant de fi-
lature, principalement les fils.,

La teinturc sur matiére préscnte des avantages de collt et
permct de réaliser des fils par mélange de nuances différentes ce
qui sert soit & obtenir des effets dans le il soit & ajuster une
nuance sur une grande quantité de matiére que l'on ne peut teindre
en une seule fois,

La teinture des fils permet d'obtenir au tissage des effets
trés variés.

.co//uoc
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Du fait que le traitement se situe ¢ un stade intermédiaire
il n'y a pas ou treés peu d'apnurlits, lis seuicvs opcrations sont donc

~ des opérations préparatoircs pour rendre la fibre apte a recevoir
la teinturc dans de bonncs conditions : nettoyage du textile, amé-
lioration de ses proprié¢tés hydrophilcs et souvent blanchiment,

- la teinture proproment dite,

- apreés teinture, lavage pour éliminer les colorants mal fixés sur
les fibres,

ITe1e1. = Traiteimcnts avant teinture

Pour l¢ coton, les fibres artificielles et certaines fibres
synthetiques, on procéde d'abord & un débouillissage. Cette opera-
tion a pour but d'enlevir les graisses ou impuretes diverses qui
peuvent entourer la fibre, ce qui donne & la fibie de meilleurcs
propriétes hydrovhiles indispensables pour la teinture. Cetie opé-
ration se¢ fait au oyen de lessives alcalines & 1'ébullition. On
saponifie les graissces et on les élimine par des ringages.

Pour la soie, il y a un traitcument particulier de "decreu—
sage" dont le but est de transformer la soie grége d'aspect mat en
soie brillantey, en éliminant lcs impuretés du "gres'" qui entourent la
fibre de soie. Cette opération se fait dans des bains bouillant trés
forteiment char;¢s c¢n savon,

Blanchiment

Pour obtenir des fils blancs, ou pour lcs teindre ensuite
dans des nuanccs claircs, on blanchit les fibres. Cettc opération se
fait avec de l'eau de javel, dc 1l'cau oxygéndée, ou du chlorate de
sodium, On imprégnce la masse des fils ou de matiére de l'agent de
blanchiment ainsi que de divers produits chimiques auxiliaires puis
on laisse maturer & chaud dans unc <¢tudce pour que l'action d!oxyda-
tion se développe 3 enfin on lave et on rince,

Moroerisage

Pour donner av fil de coton unc mcilleurc résistance et un
aspect plus brillant on lcs '"mercerisc". Les fils étant mis en éche-
veaux fortcuent tendus, on les soumct & l'action d'un bain concentré
de soude, ce qui provogue un important retrait des fibres et améliore
leur aspect ¢t leur résistance,

°oes/ 0oe
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Trés schématiquement, les problémes de teinture sont de deux
types

- d'abord re¢ndre le colorant utilisé soluble (s'il ne 1l'est pas
naturellement) pour qu'il puisse 'wonter" sur la fibre de fagon aussi
uniforme que possible (unisson).

~- puis fixer le colorant sur la fitre soit par réaction chimique avec
la fibre, par adsorption dans la fibre soit par formation d'un compo-
8¢ 1nsoluble ou passage & une forme insoluble du colorant pour obte-
nir la solidite du colorant aux lavages successifs et aux divers a-
gents atmosphériques,

Compte tenu du nombre de fibres que l'on peut teindre, des
nuances ¢t des propriétés de solidite recherchécs, celd conduit a
unc gam. e de colorants extr@mement vaste auxquels il Ffaut ajouter de
noumbreux produits chimigues comme adjuvant de teinture pour améliorer
les diverses proprictcs des colorants.

La teinture se fait par maintien pendant un certain tomps a
une température domnée de la matiiére ou des fils dans lc bain de
teinture. On distingue la teinture a température ordinaire (inféricu-
re a 1000) qui peut se faire en récipients ouverts et la tointure 4
Laute temperature g:i nc peut se faire qu'en étuve ou autoclave., Les
teripératurcs plus élevées sont indisponsables pour tendrc certaines
fibres synthétiques e¢t, pour les autres, ont divcis avantagces en par—
ticulier de raccourcir la durde du cycle.

Pour la teinture de la matiérc ou dus filds, on a recours a
des processus discontinus s unc certeine quantité (depuis moins de
100 kgs. jusqu'ad plusieurs tonnes) de matiére ou de fils sont mis en
place dans lc récipient qui contient le bain de teinture puis, aprés
teinture, on vide le bain ¢t on rince pour éliminer 1'excés de cou-
leur mal fix¢é sur les fibres. Pour los rubans de peigne on utilise
aussi des procéddés de teinture en continu.

Les fils sont teints en écheveaux ou en bohines, la matiére
én nasse., Pour assurer un bon contact du textile & teindre avec le
bain, on fait circuler le bain dans le récipient de teinture a tra-
vers la matiére & teindre ou les bobincs au moyen d'un systéme de
pompe ¢t de canalisation & l'intérieur des bobines ou de la masse.

Les appareillages utilisés sont des "barques" récipients ou-—

verts donc « température ordinaire, ou des dtuves et autoclaves ce
qui permet de hautes températures.

Py
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Unc notion tres importantc du pcint de vue de 1l'ecau est le
rapport de bain, c'est-a-dire le rapport du poids (en kg) du textile
4 teindre au volumc (en litre) du bain de teinture : ce rapport est
trés variablc selon les apparcils e¢t va pratiquement de 1/5@ a 1/50e
ce qui met en jeu des quantites de bain trés importantes.

Aprés teinture il peut y avoir diverses opérations de fixage
de la coulcur ¢t ensuite lavage pour <¢limincr les excés de colorants
mal fixés. Ces lavages utilisent beaucoup d'eau ¢t représentant plu-—
sicurs fois le volume du bain de teinture,

IT.2. = Teinturc des piéces de tissu

Les piéces de tissu gue ce soit un tissu chalince et trame
réalisé sur métier & tisser ou un tissu de maille (jersey) réalisé
sur wéticr & tricoter pouvent subir plusicurs types de traitements

- teinture qui donnc au tissu une couleur uniforme,

~ impression ou la couleur apposée suivant certains wotifs donnc la
possibilité de dessins varidcs,

Avant ces opérations il y a presque toujours divers traite-—
ment pour ncttoyer 1o tissu, enlever les divers produits qui ont pu
Ctre déposés sur le tissu soit lors de la filaturc, soit lors du
tissage ¢t améliorer le passage de la teinture sur le tissu. Pour
les articles blancs mais aussi pour les articles & teindre dans les
nuances claircg ou vives ovh procédce & un blanchiment.

Aprés teinture ou impression on procéde & divers traitements
d'apprét pour améliorer diverses autrcs oropridétés du tissu,.

Daixs ce paragraphc on va étudicr succinctement les traite-

ments préalables ¢t la teinture, l'impression et les appr8ts étant
étudiés dans le paragraphe suivant.

IT.2.1. = Traitement avant tcinture

La pidce venant du tissage doit &tre désencollée (ou dépare—
mentée) pour éliminer les produits amylaces dont on enduit les fils
de chaine avant le tissagc pour que la chalne résiste aux frottements
de la navette sans se rompre. Ces produits & base d'awuidon sont par—
tiellement détruits par l'action de diastases et éliminés’ par rin-
Cage .
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Pour le coton on procédc au iébouillissage comme pour les
files. Pour la lainc on fait un dégraissage pour éliminer les restes
de graisse naturelle et les huiles d'ensimage (utilisée en filaturec
pour faciliter le glissement des fibres). Cc dégraissage sc fait par
lavage avec du carbonate de soude.

Blanchiment

Le blanchincent des pieces s'effectue comme celui des filés
ou matiéres avec l'eau de javel, l'eau oxygénée ou le chlorite mais
avec des systémes d'apparcillages différents (voir teinture 01—aessous)
II.2.2. - Teinture

Les probléemes de teinturc des piéces sont analogues & ceux
des filés, On distingue les appareils discontinus & températurc or—
dinaire, les apparcils discoutinus & haute tcmpérature et les appa-

reils continus.

- L¢s appareils discontinus o température ordinaire

. les barques & tournette : (voir figure), lec tissu en "boyau"
forme un ruban sans fin dont la plus grande partie se trouve
dans l¢ bain et qui est mis en mouvenent par une tournette

située au dessus du bain. Le rapport dc bain cst trés élevé

1/20 & 1/50.

« les jigger : le tismrest au "large' et s'cnroule et se déroule
alternativement sur deux bobines gitudes de part et dlautre du
bac & teinturc dans lequel le¢ tissu passe (voir ngure) Le rap-
port d¢ bain est beaucoup plus riduit s 1/3 a 1/5 environ,

- Les appareils discontinus & haute tcmpératurc

Ce sont cssentiellement les autoclaves & ensouple, bobine
de tissu convenablemcnt enroulce wans lequel le bain traverse la
bobine du centre vers l'extericur (et vice versa) sous 1l'effet d'un
systeme de pompo.

- Appareils continus

Le tissu défile au large en continu dans un bac de teinture
au sortir duquel il passe dans un "foulard" d'imprégnation, clest-
a-dire entrc deux cylindres qui ont pour but de faire pénétrer la
téinture a 1l'intérieur des flbro et d'éliminer 1'excédent de bain
cumené par le tissu. Ceci conduit a des rapports de bain trés ré-
duit voisins de 1 (le tlbsu mouillé emporte environ son poids de
bain).

i)



SCHEMA DE QUELQUES APPAREILS DE TEINTURE

Barque Jigger

bobines
de tissu

colorants
produits
divers
o . e
teinture
teinture
Autoclave & ensouple Foulard

tissu teint

tissu a
teindre

bain de teinture

pompe de
circulation
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Lorsque lc bain est constituc par diverscs fibres textiles
(m¢langes laine coton, lainc¢ synthétiques .,.) on fait parfois 2
bains de teinturc adaptés chacun & 1l'unc des fibres.

Aprés teinture, on fait un lavage et des ringages pour éli-
miner l'excdédent de colorant non fixé.

IT.3. = Improssion ¢t Appréts

Ces opc¢rations ne conc.rnent que les piéces de tissu.

II.3+.1. = Imprcssion

Alors que la tcinture en piéce traite l'ensemble du tissu,
dans 1l'iipression on desirce localiscr les coulcurs., Celd conduit &
appliquer 1l¢ colorant sur le tissu suivant divers procédés mais
toujours & froid. De ce fait, les opiérations de dépdt sur le tissu
du colorant suivant les motif's et les opérations de fixation de ce
colorant se font toujours en 2 opérations bien distinctes alors que
dans la teinturc qui se fait toujours & chaud, les 2 opérations sont
le plus souvent réalisces simultanément dans lc¢ m8uc bain,

Inprossion lyonnaise ou & la table

Le tissu est fixé sur une longuc table (50 a 100 r,) au des—
sus de¢ laquelle sc déplace un chariot, Ce chariot porte un ""'cadre",
ce cadre est un tissu trés fin dont les wailles sont recouvertes
par un verni sauf celles correspondant au dessin du motif, La cou-
leur preparée a la consistance vouluc est versée sur le cadre. On
applique le cadre sur le tissu et par un coup de racle 1'ouvrier
fait passer la couleur par lcs mailles du dessin.sur le tissu., On
souléve alors le cadre, on déplace le chariot d'un pas et 1l'on recom—
mence., On fait de m@me pour chaque autrc couleur du dessin (i1 y a
autant de cadrcs que de couleurs).

Impression au cadre automatiques

Au lieu de déplacer les cadres lc long du tissu comme dans
l'impression sur table, ici les cadres ont une position fixée au
dessus du tissu. Le tissu 00llé cur un tapis .en caoutohcuc défile
par saccadcs d'un pas du motif. A chague arrét les cadrcs se posent
sur le tissu,; ct une racle automatique fait pénétrer la couleur sur
le tissu,

Inpression au cadre rotatif

Le tissu défile sur un tapis en caoutchouc comme dans les
machines & cadre plat, mais le mouvement est uniforme, Les cadres
plats sont remplacés par des cadres rotatifs constitués d'une mince
feuille de nickel perforée suivant le dessin du motif. A 1'intérieur

aeu/.n.



SCHEMA DES DIVERS PROCEDES D'ILIRESSION
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de ce cylindre sc trouve le dispositif d'alimentaticn en couleur qui
sert aussi de raclc. Ce type d'impression récent se développe rapide-
ment.

Linpresgion au rouleau

Le tissu c¢st appliqué sur un gros cylindre autour duquel se
trouvent les cylindres d'impression qui pressent sur le tissu. Ces
cylindres sont gravés en creux s:.ivant lc¢ wotif de chaque couleur,
Ils sont alimentcs en couleur par une brossc plongeant dans un petit
réservoir et l'cxcés de couleur sur lc cylindre est enlevé par une
racle qui ne laisse ac¢ coulecur quc dans les creux de la gravurc, Ce
type d'impression pcrmet 1'impression de trés grande série,

Apres iuprcssion, on séche le tissu puis on fixe la couleur,
Selon les divers types de colorants on utilise diverses méthodes @

~ "vaporisage''s On soumet le tissu a l'action de la vapeur
d'ecau & une température voisine de 100° ou méme trés supé-
ricure,

- thermofixage (colorants pigmentaires en partioulicr) la
couleur ect fixée par chauifaze a sec & haute température
(entre 100 et 200°),

Les tissus vaporisés sont cnsuite lavis pour é€liminer les
cxcés de colorants et les épaissisants utilisés dans la préparation
3

de la pdte. Ce lavage utilise beaucoup d'eau et se fait parfois en
"riviére" clest-a-dirc dans unc eau courante,

La cuisine aux couleurs

La couleur mise sur le¢ btissu par les divers procédés que nous
venons de décrire est préparée a la ''cuisine aux couleurs", On n'uti-
lise pas les colorants dircctement mais dilués & l'eau ou dans des
solvants appropriés (whito spirit) avec aivers produits adjuvants,
en particulier des épaississants pour donner & la pAte la consistance
convenable pour chaque type dtemploi.

Lors du vaporisage ou du thermofixage, les solvants sont

)

€éliminés du tissu, les épaississants sont 8liminds au lavage.
Pour un m@me dessin, le nombre dc¢ couleurs peut aller de

unc seule & une dizaine, parfois plus,; cec qui cntraine la prépara=—
tion d'autant de pAtes de couleur & la cuisine,

SN
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Les appr8ts sont destincs a donner au tissu des qualités
diverses : aspcect, toucher, ctc.. On uistingue principalement les
appréts mécaniques (type fer a rcpasser) gqui ne nous intcrcssent
pas ici, n'utilisant presque pas d'cau, ¢t les appréts chimiques de
plus e¢n plus nombreux ¢t divers, Pour ces appréts on applique des
produits chimiques convenables qui vont desimples amidons pour amé-
liorer la stabilité dimcensionnelle du tissu, & des resines synthéti-
ques pour donner diverses propriétes s infroissabilité, wash and
Wwear ¢tCooe

Les appr8ts sont le lus souvent appliques sur lc tissu par
un foulard (voir teinture) puis on fait sécher le tissu.

Parmi les divers apprlts, ou pcut citer s

- appréts raidisscurs

- adoucissage

- irrétrécissabilité

- infroissabilité

— wash and wcar (le tissu peut 8tre ports saus repassage apres
lavage)

- permancnt press (le tissu conscrves ¢t reprend aprés lavage la
forme dans laquellc la résine a ¢t¢ coudensée)

— hydrofugation (16 tigsu rendu hydrovhobe n'absorbe pas 1l'eau
mais laisse passer 1l'air)

— ignifugation

Produits chimiques utilisés en teinture

Au premicr rang viennent evidemnent les colorants, mais ce

ne sont pas les seuls ni les plus importants en massc. Les "adjuvants

de teinture" et "drogues'" sont trés nombreux c¢t importants, on ne
peut quec citer quelques uns

- les acides organiques ou minéraux
- la soude
— lecs sels en particulier chlorure de¢ sodium
- les savons
- les détergents et agents mouillants
etc... sans oublicr 1l'cau,

tis & part lecs colorants ¢t les appréts qui sont destines
au tissu et dont unc partic restc effectivenient sur le tissu, la
plupart de ccs produits chimiqués se¢ retrouvent dans 1l'effluent de
l'usine et constituent la source principale de pollution dcs usines

de tcinture et apprtt,.
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Ce bref apergu des techniques a montré lt'importance de 1l'eau
qui intervient sans cecsse au cours de la fabrication tant dans les
bains de teinturc que dans les opérations diverses, les lavages et
les ringages.

Parmi les diverses utilisations de 1l'cau dans les usines de
teinture ot apprét, on met & part les usages qui ne sont pas propres
a cette industrie mais corrcspondent & des fonctions rlus generales
que l'on retrouve dans beaucoup d'autres industrics

- les eaux de chaudieére. Les usines de teinturce ont toujours d'im-
portantes chaufforics car la vapeur est la principale source de
chaleur dans l'usine qui scrt & chauffer les bains, & vaporiser
les tissus, ctcoe.

- les caux sanitaires
- les eaux de refroidisscment des pompes de circulation des bains
a haute température.,

Dans un premicr chapftre, nous allons étudicr la qualité de
l'eau rcquise pour ces industrics. Nous verrons ¢galement les pro-
blémes de traitement de 1l'eau prise dans le milieu naturel (nappe ou
riviére). Rtent donné les quantités en jeu le recours a l'eau de
ville est exceptionnel sauf pour les installations sanitaires,

Ces problémes ne sont pas directement du ressort de cettéd
¢tude axée sur les problémes de pollution et de consommation qui ont
des répcrcussions sur 1l'ensemble des utilisatcurs d'eau. Ils ont ce-
peniant une incidence indirecte sur lcs problémes de consommation du
fait que le traitement ezt coiteux, donc devrait inciter les indus-—
triels & économiser 1l'eau.

Aprés ces problémncs qui sont encore trés lids & 1'industrie,
nous passerons aux problemes de consommation d'eau et de pollution
pris d'abord sous un anglc global car on ne disposc que de tres peu
de renseignements statistiques sur l'cauy, ¢t seulement au niveau
des etablissemcents. Insuitc c¢n reprenant les processus techniques, .
nous rechercherons l'originc uc cotte consommation et cette pollution,

Infin, dans un dernier chapitre, nous ferons rapidement le
tour du cadre dans lequel sont étudiés ces problémes actucllement,
tant par la réglementation quec par les incitations cconomiques
(redevances ...)

N S
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CHAPITIE TIT

LI BUSUINS EN RAU

Les besoins en cau ont deux aspects

- qualitativement, l'cau est utilisée en teinture doit avoir une
qualité suffisante pour les diverses opérations. Los exigences
sont tres strictes pour certaines opérations, bains de teinture
pour certaines fibres, beaucoup moinsg strictes pour d'autres opé-—
rations, cc¢ que l'on met & profit dans certaines usinces en ayant
en double, parfois un m8me triplec wiscau d'eau, chacun adapté a
diverses rabrications, ce qui permct de ne faive les traitements
les plus cofiteux (permutation) que pour une partic de 1'eau uti-
lisée dens 1l'usine.

= Quantitativement : les besoins actuels sont trés importants et
trés divers selon les fabrications et si 1'on trouve unc grande
dispersion dans les consommations spécifiques clles sont tou-
jours trés Slevées.

ITT.1. - Qualité de 1'eau nécessaire cn teinturcrie

L'eau utilisée pour préparer les bains ¢t effectucr les di-
vers lavages et ringages doit présenter une qualité sufiisante,

Du point de vue physique, il faut surtout l'absence dc ma-—
tiéres en suspensions qui saliraient les textiles ou freineraient

le passage du bain & travers la massc du textile,

Du point de vue biochimique, il faut que la D.B.0O, soit
trés iaible pour éviter des rdactions parasites diverses,

lais c'est surtout du point de wvuc chimiquc que se wmanifes-—
tent ies cexigences particulidros des teinturicrs s

~ la dureté (teneur en ions calcium ot magnésium est le principal
probléie g

unc cau durc précipite le savon donc accroft les dépenses,

une cau dure ne permet pas de faiic des nuances vives en tein-—
turc et donne un toucher réche & la marchandisc.

S o
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La dureté se mesure en degrés hydrotimétrique frangais (TH)
(1° F correspond & une teneur de 0,1 ion gramme par litre d'ion Ca
et Hg). Pour les usages les plus exigeants, il faut unc dureté nulle,
par contre,; pour certains autres usages certains ringages en particu—
licr, on peut se contenter d'une cau plus dure (parfois jusqu'a 10°),

Les gels métalliques, en particulier les sels de fer sont
¢galencnt a proscrire cn teinture car ils forment des sels complexcs
avec les colorants, cc¢ qui cause des tAches et des irrégularités de
teinturc.

ualite de l'cau nécessaire pour la fabrication

- matiérc en suspension 5 mg/l

- D.D.B. 0
- solides dissous 100 mg/1

- ullreté 2,5 - 10 F

- Fe 0,3 = 0,1 mg/1
- I 0,05 - 0,01 mg/1
- Cu 0,05 -~ 0,01 mg/1

La nécessité de disposer de beaucoup d'eau a conduit les
teinturiers a s'installer le plus souvent dans les vallées. Les exi-
gences de qualité obligent souvent les teinturiers a traiter l'eau
qu'ils prélévent dans la rividre ou dans la nappe. Souvent ils préfée—
rent 1'eau de nappe & l'eau de riviére pour avoir une meilleure quali-
té (matiérgs en suspension, matidres oxydables) et une plus grande
régularité,

III.2, - Traitcement de 1l'eau (1)

L'cau prise dans le¢ milieu naturel, riviére ou nappe, doit
subir divers traitements selon la qualité de 1l'eau du milieu, Lorsque
le prélévement a licu dans des riviéres polluées (région du Nord par
exemple) il faut faire un traitement complet de décantation chlora—
tion avant l'adoucissage.

Lorsque le degré hydrotimétrique de l'eau est trop clevé, ce
L

qui est souvent le cas, il faut adoucir 1l'ecau,
On disposc pour celd de deux méthodes principales s
- la décarbonatation dans laquelle on précipite les sels de cal-—

cium et magnésium en ajoutant un mélange de chaux ¢t de carbomgte
de soude.
00./..9

(1) Bur fixer la terminalogic, nous réservons le mot s
- traitencnt, aux operations destinées & donncr a l'eau la qua—
1ité voulue pour les besoins de ls fabrication
— épuration,; aux operations effcctuces apres le cycle de fabri-
cation pour réduirc la pollution déverséc dans le milieu natu-—
rel.
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Cette méthode a l'avantage d'€tre rclativement peu cofiteuse
mais ne permet pas de descendre & un TH inféricur & 15° F cela
suffit pour certains usages mais pour d'autres il faut aller plus
loin

La pormutation : l'cau traverse un échangeur d'ion gui per-
mute les sels ce calcium ¢t nagnésium en scls de sodium qui ne don-
nent pas de dureié o l'eau, on régénére periodiquencnt les résines
¢changeuscs d'ion, Ce procéde permet d'atteindre un TH de 0° iy mais
est d'un »rix plus élevé,

Cet enseible d'opérations d'adoucissage conduit & un cofit au
m3 trés variable suivant lcs situations des usines s

Unc étude Taite en 1968 par 1'APIHE L'portant sur 26 établisse-
ments donnc quelques indications sur le cofit de l'eau pour 1!'indus—
triec,

L'cau brute (pompage en riviére ou en nappe) cofite de 3

3C/m3 & 65 C/m3 (distributions municipales)
avec une médiane & : 14 C/m3

L'adoucissage colite de

9,5 ¢/m3 a ¢ 35 C/m3

Cette ctude ayant ¢te faitc simultanément en Allemagne fait

apparaitre des ordres de grandeur trés voisins dans les deux pays,

tant pour l'eau brute que pour l'adoucissage.

On constatc que l'cau utilisée en fabrication a un pris non

négligeable de 1l'ordre de 50 C/m3 de qui devrait inciter a 1'Sconomi-
SCT,

ITI.3. ~ Consommation globale d'eau

Dans la consommation d'eau, on peut distinguer l'eau servant
avx bains (encollade, blanchiment, teinture, apprét, etc...) dont le
r8le est d'apporter au tissu d 1vers prodults, et lu$ ringages dont le
rdle cst d'éliminer diverses impuretés provenant soit du tissu lui
m8e, s0it des résidus d'autres opérations (restes de couleur, adju-—
vants de teinture).

S A
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I1 ¢st trés difficile de connaftre les consommations d'eau
de chacunc dcs opérations élémentaircs que nous avous succintement
décrites, car il n'existe dans les usines aucune mcsurc dcs quantités
d'ecau utilisées dans chaque atelicr. Par excnple pour la teinture si
l'on conuaft les divers rapports de bain (1 & 50) ce qui correspond
a dos consommations de 1 a 50 m3/T on nc connalt pas les ringagces
qui comportent souvent non seulcuwent plusiecurs vidanges du bain
(dont le volume est connu) mais aussi des ringagces en continu par
debordenent dent les débits sont inconnus,; dc sorte que 1'ensemble
pcut atieindre 100 a 500 m}/T;

On peut cssayer ide partir des donnces globales qui existent
usine par usine puisque les nouvelles réglecmentations obligent les
usines & mesurcr leur prélévement d'cau.

Une étude (1) do M. CALLOU, sur 57 usines du nord donne une
consommation moyenne de 150 m3/T. Cela cache de grandes disparités
puisque sur les 57 usines 13 usines ont une consommation spécifique
allant de 300 & 650 m3 tandis que certaines descendent a 50 mB/T.

Une ¢étude du syndicat des T.A, de LYON a donné, dans cette
région (ou l'ecau est becavcoup plus abondante), pour 8 usinecs de tein-
ture une moycnne de 500 mB/T. ¢t pour 8 usines d'impression une moyen-—
ne de 2500 mB/T. Ces chiffres extrémement ¢levés montrent 1l'importan—
ce des besoins actuels c¢n ecau de cette profession.

La plus grande partie de cette consommation vient des lavages
et surtout des ringages qui ont lieu aprés chaque opération, en par—
ticulicr aprés le¢ blanchiment, la teinture, 1'impression (surtout
1'ivpression 1yonnaise). Actuellement, il n'existe dens ces usines
aucun recyclage, c'oest-a—-dire que l'cau grés usage, m€me si c¢lle n'cst
abgolument pas polluée, est purcment ¢t simplement rejetéc soit dans
la riviérc, soit dans le réscau d'egout.

L'importance de ces besoins en eau de bonue gualité pose des
problemes dans les régiciis ol les ressources commencent o se rarefier,

'est le cas cn particuliecr dans le nord ou les rissources colpren-—
nent s

'
v

- des ecaux de surface trés polluées qui ne sont utilisables par les
teinturicrs qu'avec un traiteicnt asses poussé,

— des nappes de meillcurc qualite mais c¢n quantité limitée. Les
pompages de 1'ensemble de 1l'industrie sont tellement importants
qu'en 15 ans le niveau de la nappe du oarboniféro 1l'une des nap=—
pes alimentant la région a baissé de 40 m,

ODD/.I.

(1) i, CALLOU, Ingénieur eon Chef des iincs a DOUAI : incidence des
redevances d'cau dans 1l'industric : blanchiment teinturc et
appréts.
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CHAPTTRY TV

POLLUTION 38 114UX RESTIDUAIRTS 005 @LINTU. .S BT APPRETS (1)

La diversit¢ des fabrications et des méthodes techhiques
fait que la pollution des eaux rvésiduaircs est cxtr8mericnt variable
d'une usine & l'autre. Il est difiicile de rapporter cette pollution
& un indicateur sinple de production (tonne par exemple)du fait des
opérations multiples qui peuvent 8tre ctffectudes & la suite sur le
m&me textilec.

Un autre aspecct de la pollution ticnt & l'irrégularité des
rejets tant en volume qu'en pollution. De nombreux procédés de fabri-
cation sont discontinus ¢t s'accompagnent donc de rejets brutaux
(Lorsquc 1ton v v1dambﬁ un bain de teinture par cxemple). On obscrve de
ce fait des variations tres brusques et trés rapides dela pollution
qui se uanifestcut de fagon purulcullel ment visiblo du fait des
variations de couleur,

On peut cepencant dégager les cracteércs généraux de cette
polution avant d'essayer d'en donner une estination globale mais dont
le scul but e¢st de fixer quelques ordres de grandeur.

La pollution vieht :

- d'une part des divers produits chiuigues utilises (1@5 colorants,
mais aussi tous les autres auxiliaircs de tcinture dont nous
avons signalé 1'importance),

- d'autrec part du textilec qui perd aw cours Ju traitement ses
impurctés, voir mdmc unc petite partic du toxtile par usure,

IV.1s = Pollution physiquc

IV.1e1e = Tenpérature : du fait des bains de teinturc trés chauds et
de certains ringagces & l'eau chaude, la température du re-
jet pocut Ctre assez élevée et supérieure a 30°,

anif s

(1) Dans ce chapltre il n'est question que de la pollution brute,
clest-a~dire avant épuration, lorsqu'il y an a.
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IVe1s2. = P.He 3 lés quantites consideratles d'acides et de bases
utilisées en teinture conduisent o des rejets de PH souvent
variablcs mais pouvant aticindre par moment des valeurs trés
acides (certaines teinturcs) ou trés alcalines surtout dans
le coton avee le mercerisage ou l'on note des PH allant
Jusqgu'a 12,

IV.143. = Couleur : cct aspect dc la pollution est le plus typique
de ccs industries, On a souvent tendance & la considérer
commo negligeable car pou dangercusc. Les colorants ne sont
pas toujours toxiques surtout & la dillution obtenue en ri-
viére,

Cct aspect esteepouncdant oxtrimemcnt important car c'est une
des pollutions lcs plus évidentus pour tout le monde., Les colorants
utilisés en teinturc sont choisis pour leurs qualités tinctoriales,
et ceci se retrouve en riviérc ol, m@me & de trés fortes dilutions,
la couleur reste perceptible & 1l'oeil. D'autre part, lus colorants
étaut pocu biodegradables cetive coloration nc s'atténue que trés lon-
temcnt & umesure de la dilution. Il cst vraisemblable que c'est méme
cet aspeet qui fait que les teinturiers ont été¢ parmi les nreuicrs
concernés par la lutite contre la pollution. Clest probableuent avec
ltimportance de lcurs besoins en eau une des raisons qui fait qu'ils
ont eté & l'origine des associations de riverains industricls et
d'utilisateurs d'cau,

IVe1e4. - latieres en suspension : les teneurs on il.li.3. sont en géné—
ral rclativement faibles, »lus fortes dans lc coton du fait
des déchets de cellulose cmportes dans Lteffluent, plus fai-

bles dans les autres textiles.

IV.2, - Pollution biochimique

Cette pollution, due aux matiéres organiques ¢t aux divers
produits qui pcuvent absorber de 1'oxygéne caractérise l'effet de
l'effluent rejeté sur la quamtité d'oxygéne dissous dans la riviére
ou s'effectue le rejects Ce phénoménc cst de nature essentiellement
biologique cdans la riviére puisqu'il cst 1ié aux bactéries qui as-
surcnt cctte oxydation,

Clest pourquoi l'on utilisc une mesure biochimique pour
caracteriscr cet effet & court terme : la DBRO 5/ demande biochimique
en oxygenc ¢n 5 jours: l'effluent dilué convenablement avec une eau
riche en oxygeéne est mis en incubation & 18° pendant 5 jours.

.Ol/...



Au bout de ce temps, on mcsure 1l'oxygeéne dissous restant,
d'oa 1l'on deduit la consommation d'oxygenc en 5 jours. Ce phénoméne
biologique n'a evideiment pas la rigucur wathenatique des réactions
cliiriiques et déepeond énormément des comiltivits opératoires d'ol une
merge d'incertitude importante (20 % pour un mtme laboratoirec), mais
il voeprescente "au micux" le phénoménc réel qui est par naturce tres
variable sclon les conditions (atmosphériques cntre autres).

On utilise également la DCO (demande chimique en O 2) t *éalisée
par oxydation au bicarbonate de potassium oxydant trés énergique,
Cette oxydation ecst censée représentée 1l'effet a plus long tecrme de
l'oxydation dcs matiérus organiques (azotces en partioulier) qui ne
marquent pas a la DRO 5,

En fait, le principal avantage de la DCO cst d'8tre beaucoup
plus facile & mesuver (il suffit de¢ 2h. en laboratoire) et plus
fidéle d'un essai & l'autre, mais malheurcusement clle représente
moins bicn les phénoménes réels,

Une couwbinaison arbitraire de ces deux mesures a amenéd a la
notion de¢ matiércs oxydables :

10 = 2 DBO 5 + DCO
3

La pollution oxydable des usines de tecinturce vrovient des
dechets de textile, ct surtout des nombreux produits chimiques utili-
sest savens, acides organiques, solvants divers ...

IV.3. - Pollution chimique et toxigque

oels dissou

l'algré 1'importance rclative deg quantités de sels utilisées
dans certaincs usincs, cet aspect dec la pollution des tcinturcries
est pou gfnant,.

Toxiques et micro—polluants

Cotte pollution est trés variee selon les types de colorants
utilisés et de produits auxiliaircs mais, dans l'ensemble, il ne sem-—
ble pas que les toxiques soicnt trés importants.,

Par contre, dans lcs produits "indesirables" il y a les daé-

Iergents dont les tcinturerics font un lar roe usage tant pOur,les
1avwgos que commge agent mouillant dans les bains de teinture,.

A
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Les detergents synthétiques actuclloment utilisés ne sont
pus biodégradables, ce qui fait quc cette pollution ne disparait pas
au fil de 1l'cau avec l'auto-épuraticn comme c'eost lo cas des savons
(qui, de cc fait, donnent unc forte DBO)."

IVeds = Gstimation globalc de la pollution

asctucllement, les scules mesures de pollution dont on dis—
posc concernent lcs matiércs en suspension ¢t les matiércs oxydables
qui font 1l'objet d'une taxation pat lcs geneces de Bassgin,

Pour essaycr d'estimer la pollution globale selon ces deux
critéres, on ne pout le fairc que trés grogssiérement en se référant
aux bases rctenucs par les Agcnces de Bassin.

Baremc naticnal 1o MES
- Teinturc ¢t apprdt sur cocton ot lin 48 g/kg 32 g/kg
- . " autres fibres 29 Bbss

ou le barémc de

Bhdne liéditerrande, Corsc O+ MES
3

—~ Teinturc sans désencollage 25 g/ug

- " avec " 50

— Imp.cssion au rouleau 82

- " au cadre 163

Si l'on applique le baréme national & ls production globalc
(en se ramenant a la pollution journalidre).

—~ Coton ¢t lin : environ ....... 200,000 T, e¢n 1968
- autres £ibres cnviron ececeeo.. 220,000 T,

On obtient les rdésultats suivants e

0 MBS
— Coton ¢t lin s 42/ 5 18 T/3
- autres Tibres s 28 T/j 6 1/j
= PolTitibn totale i 70 T/3 34 T/

Pour comparcr les diverscs sources de pollution, unc méthode
classique couduit & calculer le nombre d'é¢quivalents habitants.,

La pollution domestique est estimé & 147 g/ﬁour (en 1o +

MES) par habitant, La pollution globale des teinture et appr8t est
donc de 1l'ordre de 700,000 équivalents habitants.

oea,/otil
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Comue la pollution industrielle globale est cutimée 3 cnvi-
ron DO millions w'habitants, on coustate que la pollution des tcin-
turcs ot ap.rdts ost de l'ordis de 1,5 % de la pollution industriellc
globalc.

Commc les teintures et aporfts noe representent qu'environ
0,6 7 de l'industric, on constatc que c. sont done des industries
nettement plus polluantecs que la moyennc mais asscsz loin des indus-
trics trés fortemunt polluantes telles que les pltes a papier,

I1 nc fout pas attacher trop de valeurs & de telles estima—
tions car d'unc part les bascs s.ont tres discutables,kbaréme national
scible sous estimer la pollution ce qui est confirné par les diver—
ses vieites que nous avons pu fairce et quelques ¢tudes que nous avons
vues. On peut les comparer avec les c.iffrces donnés par le Fw P C A
aux U,S.A. (voir chapftre suivant) qui tux, au contraire, semblent
ncttemcnt plus élevés tant en pollution qu'en consomiation, que ceux
qué nous avons pu voir dans diverses ctudes pour la France.

llais surtout, ce¢ genre de méthode d'approche n'est pas tres’
bon, car le fait de¢ udverser unc certaine pollution peut avoir des
effets tres divers selon lc milieu dans lequel on lc deverse, riviere
d¢ja pollude ou encore trés pure, et selon c¢ que l'on veut fairc de
ce wilicu s rustaurer ou maintenir la qualité ou au contraire admet—
tre la pollution,

On trouvera ci-desscus quelques tableaux indiquant pour des
usines effectuant divers types de traitecment les valeurs de ia consome
mation et de la pollution spécifiques ramenées & la tonne de produc—
tion., On constate une trés grande dispersion due a ce que l'unité de
proacuction rotenuc (tonne) n'cst pas asscz finc et a la diversite des
procédeés qui, tantdt se substitucnt les uns aux autres, tantdt s'ad-
Jitionnent lorsque le méme textile subit successivement plusicurs
opérationis, par cxemple 3 désencolla,u, tlanchimeut, tcinture, ap-
prét, ou bien ne subit qu'une scule Operation, & l'extréme simple
apprét (dont la pollution est tros faible).

Les chiffrcs donnent la consommation spécifique c'est-a~dire
le prelévement d'cau rapporté & la production cn tonnes, ceci n'est
pas &gzal au volumc rejeté du fait de la consommation nette (vapeur
envoyee o l'atmosphére) on admet que cettec consommation nctte est
de 1l'ordre de 15 %.

v s e



Teinture ¢t Appréts sur artificicls et synthétiqucs
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) Consommation Il die5% s 1i.0. (1) M,0, : M0,

( spécifique m}/T: kg/T kd/T + L.E.S. s + M,E.S,

ey 3 - ) 3 3

( o

g 275 2755 4745 5+ 57

) 520 1 53 71 124 ¢ 88

( : : )

2 1.240 : 19 3 138 3 157 s 144

) 270 : A0 : 160 : 200 s 173

( : E e

) 620 g 49 151 3 200 s 167

( g 3 g

) 3 H 2 g

(Baréme national 655 g 29 g 3545 -8

Baréme i1'iC Teinture sans descncollage 3 25
Teinture avec désencollage 2 50

Tnpression (2) H

) Consommation : H.B.S. § ' M0, (1) 11,0, g .0,

( spécifique m3/T:  Kg/T & Kg/T : o+ MoEGS. @ o+ MlB, 3.

L_ﬂ g g 3 3 3

( g 3 s ¢

) 400 g 30 : 68 : 98 : 78

( g : 2 -

) 2.800 s 230 3 324 554 s 400

( : : .

) 3.200 s 288 : 180 468 : 272

( ;

2 6,000 g 18 : 250 268 s 256

) 1.120 : 40 : 181 221 : 195

)Baréme national &g 5 3 29 g 3555 -z

Baréme RIIC impression au rouleau 3 82
impression au cadre : 163

—._—._-———...—.--..—_—.-—.____.«_.__—-—_.

(1) MO = 2 HBO + DCO
3

(2) sur la base de 100 g/m (tissus synthétiques)
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Blanchiment, Teinture, Imprcssion ct Appréts sur coton 3

S Consommation M.E.S. 1,0, im.o. + M,E.S,

g spécifique m3/T : kg/T kg/T : kg /T 2
S 3200 10 8 260 e 4 B0 A 1190 e
j O T A S a1
g 142 105 179 : 284 2
§ T ek s E i . §
) 53 ;107 o+ 145 252 (
éBaréme national s : 32 : 48 : 80 §

Ces résultats ne concernent que quelques établisscments
pour lesquels nous avons eu des renseignements,

D'autre part, ces mesurcs nc concernent que certains aspects
de la pollution (cellec qui est taxable par les agences) et laissent
de cdté d'autrcs aspects importants de la pollution de cctte indus—
trie ¢

- température

- P H

- détergents

et surtout la couleur qui cst la pollution spécifique de cette
branche d'activité,
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CHAPITRE V

POLLUTION DES DIVERSES OPERATIONS

Les quelques chiffres de consommation et de pollution spéci-
figues que nous avons donnés, font ap araltrec une trés large disper-
sion de¢s valeurs obtenues d'unc usine & l'autre. Ces différences ont
diverses causcs (du point de vuc cuonsommation la situation géographi-
que cdans unc région ou l'eau cst abondante ou au contraire rare). Mais
ces différences viennent surtout de la grande variété d'opérations
techniques utilisées ¢t de fibres textiles traitécs,

On cst douc conduit & chorcher & pousser les études a 1l'in-
térieur de¢ l'usinc, atelier par atelicr, ot méme fabrication par
fabrication sans se contenter des valeurs globales de l'usine qui
représentent un mélange d'opérations diverses.

liais si 1'on dispose, du fait de l'instauration du systemec
de redevances des apgences, de quelques rensecignements globaux sur
des usincs tant en consommationggu'en pollution, on nc dispose pas
de rensecisnements & 1l'intéricur des usines. Le plus souvent 1l'on ne
connaft méme pas les consommations d'cau des divers ateliers a for-
tiori les diverses pollutions,

Des études coume celle de L. TROJET (1) sur la pollution
dans 1l'impression permettant de counnaltre beaucoup miesux les diver-
scs pollutions, opération par opération,.

Du point de vuec de la consommation et de la pollution nous
ne reprcndrons pas ici la distinction entrc filés et matiére d'une

9

part, ¢t piécc d'autre parte.

Ces distinctions ne semblent pas indispensables, par contre
nous garderons la distinction entre¢ blanchiment et teinture, imprecs-—
sion ¢t apprét., Il faut également distinguer les divers procédés
tuchniques ¢t les diverscs phases,

Vele = Pollution en blanchiment et teinture

Vele1ls = Traitements preéparatoires

Désencollage des tissus. Cette opération est trés polluante
en matiércs oxydables et en matiércs en suspension., En effet, les
traitemcants ont pour but de dégrader particllemcnt les apprts

ooo/.o!

(1) Etude sur la pollution provoquée par les compressions sur étoffc,
¢t recherche baréme dentaxation forfaitaire (aj.once Rhone-
Hediterranée  Corsec.
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d'encollagc & base de produite amylacés utilisdés en tissage. Ces
produits se rctrouvent donc dans 1l'effluent particllcement dégra—
dés sculement en m8me temps que les diverses impuretés du tissu,
(Voir le barémec Rhdne liéditerranée Corse qui distinguc teinture

avec ou sans encollage).

vebouillissage du coton : Dans lc cas du coton, les traite-
ments ¢nlévent non seulcment les divers produits utilisés dans les
traitiments antericurs en filature ¢t en tissage, mais aussi les ci-
res naturelles. Ccci conduit & une forte pollution en matidre oxy -
dable, mais aussi c¢n matiérc de suspension du fait des déchets de
coton qui son éliminés.

Décreusasc de la scvie ¢ la pollution trés élevde provicnt
d'une part du bain dc savon trés concentré utilisé, ce qui donne
des matiercs oxydables, ct d'autre part du ""gred!' perdu par la sovie
lors du treitcment qui représente de 10 & 25 % du poids initial de
la fibre,

lercerisage du coton : cette operation donne des rejcts for-
tement alcalins,

V.1.2. - Blanchiment

Cette opsration néccssite de orands volumes d'eau pour les
ringages, uais n'cst pas trés polluante car les agents oxydants uti-
lisés détruiscnt on grandc partie les inpurctés & éliminer et appor-
tent de 1'oxygeéne,

Vel1.3. - Teinture

La consommation d'ecau en teinture est trés élevée, Les rap-
ports de bains (volume de bain rapporté au poids du tissu) varient
de 1 & 50, mais lec bain de teinture est suivi de nombreux ringages
qui représentont des volumes beaucoup plus élevés, 1l'cnsemble pou-
vant fairc de 100 4 500 m3 par tonne de textile teint.

La pollution vient principalemcnt du rejet des bains de
teinturc qui contienuent les colorants non fixds sur 1c¢ tissu mais
aussi tous les adjuvants de teinturc (sels, mouillants, acides ...).
Ceci donne une pollution en matidrcs oxydables ¢t en variation de PH.
Les bains de teinture sont trés chauds puisque la teinture se fait
& dos températurcs voisines ou méme supéricures & 100° (sous-pres-
sion). Ces rejets sont trés colorés puisqu'ils conticnnent le colo-
rant non fixé par le tissus ce qui, suivant 1'épuisement du bain
peut rcprésenter dc quelques pour cents a prés de 40 % du colorant
utilisé. D'autre part, cecs rejets sont le plus souvent discontinus,
ce qui améne des fluctuations importantes dans le débit, la composi-~
tion et la coulcur de 1l'effluent.
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Les lavages et ringages ultéricurs nc font plus qu'cnlever
la petite quantité de colorant mal fixé sur le tissu. Ils sont donc
beaucoup moins pollués, mais représentent des volumes beaucoup plus
grands.,

La pollution de la teinture par les méthodes discontinus
n'est pas directciiunt lide & la masse de tissu téint, mais plutdt
au volune des apparcils utilisés. Bn cffet, on préparc le bain avec
unc certainc concentration des divers produits ¢ty que l'appareil
Soit utilisé & plcine charge ou a moitié, la pollution totale est
sensiblement la m@me, mais rapportées & 1'unité de production (poids)
les pollutions spécifiqucs sont trés différentes.

Ve2, = Pollution en impression ct apPrSts

Ve2.1. — In impression, lcs postes de coasommation d'cau ot do pPol=
lution sont assez nettement distinicts s on peut distinguer s

~ la préparation des couleurs (cuisine) ct lo lavage des
cadres de machine, postes qui consoument pcu d'eau mais
polluent beaucoup

- le lavage des tapis de machincs et des tissus doubliers
poste qui consomment de 1'eau ¢t polluent de fagon moyen-—
ne

- le lavage des tissus aprés vaporisage (lorsque la fixa-
tion de 1'iiipression se fait par vaporisage) dont la
pollution est trés faible mais qui consomme des quantités
d'ecau énormes. C'e¢st ce poste qui conduit & une consomma—
tion d'eau de 1l'ordre de 2,500 m3/T en impression dans la
région lyonnaise,

Cette pollution a fait l'objet d'une étude extr8mement pous-
sée de la part de M, TROJET qui a moniré 1'importance des divers
postes de pollution,

Ve2.2. = Pollution duc & la "cuisinc au coulcur" et au lavagze des
cadrcs

Ceci regroupe des postes utilisant peu d'eau relativement 2
la pollution rejetée. Ces nostes font apparalitre la notion de pertes
de padtcs. Le colorant est préparé sous forme de pdte de consistance
appropriée. Si l'on considére comme utile la pAtc déposée sur le
tissu, on constate que les pertes de couleur pecuvent atteindre, et
parfois dépasser 75 %, et nec dvivent guérc descendre en dessous de
30 % dans les meilleurs cas.

Ces pcrtes comprennent s
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- les pertes a la cuisince lors de la préparation : lavage des ré—
cipivnts utiliscs, mélangcurs, tamis, ctC ...

- le lavage des cadres pour les machines & cadre plat ou rotatif
¢t pour 1l'impression sur tablc, ainsi que les dispositifs d'ali-
mentation des machines & cadre rotatif. Pour les machines &
roulcaux, lavagc des roulcaux ot dispositifs d'alimentation,

- les pertes en fin de séric par fonds de pots non réutilisables
(cas fréguent étant donné 1'immensc gamme do nuances).

Ces pertes présentent les caractércs particulicers suivants
~ ¢lles sont contenues dans des volumes d'cfTluents trés réduits,

- ellcesne dépendent pas ou pecu de la longucur des séries d'im=
pression, mais sculement du nombre de coulcurs du motif. Elles
représentent donc unc pollution presque fixe (pour un type de
technique ou de machine) qui conduit & des pertes dc pAtes trés
différentcs selon la longucur des sérics (de quelques centaines
de métrcs & queolques kilométres) donc & des pollutions spécifi-
ques rapportées au m. ou au kg de tissu trés différentes.

Ve2.3. = Pollution duc au lavage des tapis de machinc ¢t des doubliers

Cette pollution est trés variablc suivant les types de tissu
cgr ellc dépcend de la partie de couleur qui a traversé le tissu. Elle
est donc plus forte pour les tissus minces ¢t laches que pour lcs
tissus épais et compacts qui ne laissent pas traverserla couleur.

L¢ reste de la couleur qui est restée sur le tissu cst fixée
par vaporisage ou thcrmo-fixage. Dans le premicr casy, cettec opération
est suivic d'un lavage qui éliminc 1l'excédent de couleur einsi que les
¢paississants,

Puisque lcs pertes de pites représcntont la plus grende par—
tic de¢ la pollution, il est important d¢ connaftre la composition dcs
patess On distingue 2 types principaux : les pates qui utilisent com-
me solvant 1'cau, et les p&tes pigmentaires dont le solvant est lc
whitc spirit. Pour le reste, ces pAtes utilisent divers colorants ct
adjuvants de teinture., Dans les pAtes pigmentaires, le solvant utili-
s¢ apporte unc source de pollution supplémentairc cn matidres oxy -~
dablcs, ce qui conduit & une pollution Leaucoup plus forte par kilo
de coulecur rcjetée.
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Ve2.4o — Les appr8ts

Les apprlts se font géncralement par foulardage puis seé-—
chage du tissu (san lavage ultéricur) la consommation d'vau st
donc tres La111~ (1'cau de mouillage du tissu), ¢t la seule pol-
lutivn vient d¢ la préparation des apprlts, dcs vidanges des bacs
dtapprlt sur los foulards ce qui sewmble trés fa 1bl@, rapporté aux
scrics importantcs qui peuvent passcr avee un ménic apnprét.

On trouvera cn anncxe I qucelques valeurs relatives aux di-
verscs opérations tirées d'une étude du #.W.P.C.A. sur la pollution
des teinturcs ct apurdts aux Etats—Unis.

On constate que les résultats trouvés tant ¢n consommation
qu'en pollution semblent élevés, parfois méme ncttoment plus élc-
ves qu: les résultats obscrvés sur quclques usiuceg on France.,

n anncxe II on trouvera quelgues donnécs sur la pollution
dans 1'impression, tirées de 1'étude I TROJET,

S aleie s
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CHAPITRE VI

SITUATION ACTUELLRE

Vi.1, - Pollution brute

Nous avons vu au chapftre IV que 1l'on pouvait ¢stimer glo=-
baloment la pollution taxable (IHES ¢t MO) & environ 1,5 % d¢ 1'en-
scmble de la pollution industricllc. Il faut égalemcnt noter 1'im-
portance des autrcs aspects qu'il n'cst vas possible do chiffrer
«ctucllement : températurc, PH, détergents ¢t produits divers et
surtout couleur,

Cecs données globales doivent 8tre complétées dans chaque
cas par des renscignements sur la situation locale de l'usine tant
du point de vue prélévement (rarcté de 1'cau dans la région) que du
point de vuc rcjet sclon que l'usine rejctte («irectumont ou par
l'internédiaire d'un égout) dans unc rivierc de taille plus ou
moins importante et plus ou moins polluée ¢t sclon la position de
l'usine sur la riviére par rapport aux agglomérations voisines.

Cela conduit & divers types de situation s

VI.1e1s = Dans le Nord il y a un gros problémc de ressource d'eau
de nappe les rejets s¢ font directement ou par 1l'inter-
meédiaire d'égout dans des riviéres déja trés polludes
(Lys, Deule...) par bien d'autres industries.

VI.1.2. — Dans d'autres régions au contraire on trouve des usines
isolécs sur de petites riviércs trés peu polluées de sor—
te que la qualité de la riviére en aval de l'usine ost
dircctem nt lidée & l'efiluent de la teinturerie.

VIe1.3. = Dans cortains cas on ariive & de concentrations de¢ tein-—
turcric telles que la riviérc est trés polluce du fait
des teintureries (T.raec, Bourgoin ...).

VI.2, = Epuration

Nous venons de voir la pollution brute., Pour connaftre la
pollution nette déversée dans le milicu naturel, il faut tcair
coupte de 1l'épuration faite soit par les industricls lorsqu'tils
rejettent dircctencnt dans lc milicu naturcl soit par les instal-—
lations municipalcs lorsqu'ils rejcettent dans un éscau dtegout
collectif,
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Lpuration industrielle

Il y a tres peu d'usines disposant d'une station d4'épura-—
tion compléte, Los vispositifs d'épuration que l'on rencontre sont
de deux typces ¢ lagunage, ¢t bassin de décantation,

Un coertain nombre d'usines font un lagunase de leurs ef-
flucntss rour ccla il faut qu'elles disposent de vastes superficiecs
d'etangs. iwn effct il faut que lc temps de séjour dans 1l'effluent
soit aussi long que possible pour que l'on ait une bonnce décanta—
tion des matiércs en suspension mais aussi oxydation partiellc
des matiéres oxydables. De tels bassins sont cen général ncttoyés
unc fois ou deux par an pour éliminer lcs boues décantécs au fond,

L'avantage de ce systéme est de donncr unc epuration tres
bon wmarché car il n'y a besoin d'aucuns produits chimigues ni d'au-
cunc surveillance. Le rendement d'épuration cust dlenviron 2/3 .
pour les matiércs cn suspension ¢t 1/3 pour les matieérces oxydables.
Le scul probléme est de disposcr de superficies suffisantes pour
installcr de tcls bassins ce qui n'est possible que pour des usinecs
situées & 1l'écart des agglomérations.

Dans dc nombrcux cas 1l'épuration se réduit & une "décanta—
tion sommaire" ce qui signifie qu'il n'y a pratiquement rien car
en général on constate quc le volume du bassin correspond a un
temps de séjour trés court (quelques heurcs a peinc) mais surtout
que fautc d'un cntretien régulier minimum le bassin est générale-
ment plein de¢ boues et quc le volume utile du bassin se réduit a
un filct qui traverse lc¢ bassin sans aucun séjour c'est-a-dire
.ue mis & part les boucs qui ont ¢td arr&tées aprés un nettoyage
du bassin il n'y a plus aucune épuration.

De fait pour les lagunes comme pour les bassins de décanta—
tion les nettoyages périodiques se heurtent au probléme des boues
que l'on rctire, En effet la consistance de ces boucs nc permet
pas dc¢ les transporter, Il faudrait donc pouvoir lcs faire retirer
avant de pouvoir les transporter mais cela est trés long, (plusicurs
scmaines) 3 ot exige de vastes surfaccs approprides (lits de sécha—
ge). Cos difficultés expliquent pourquoi méme lorsqu'il y a des
installaticnsg méme rudinentaircs elles nc sont pas utilisécs cor-
rectement .,

infin lc¢ cas le plus fréguent est celui ol il n'y a rien
(ou une simplc grille) ecntre l'usine et la riviére,
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Epuration municipale

Lis usines situées e¢n ville ou & proximité dans certains
cas sont raccordées au réscau d'assainissement comnmunal . La situa—
tion du point de vuc epurntldn ¢st alors cclle de la ville, clest—
a~dire qu'on général il n'y a ricn.

Le cofit de 1'évacuation des caux a ét¢ évalué dans une étu—
de portant sur 26 établissements en France pour 1968, Ce cofit varic
de pretiquenent rien & 11 ccntimes/ﬁ} avec une médianc & 6 centimes
m3. Il cowmproend sclon les cas les frais d'épuration proprcment dits
mais aussi les redevances d'assainissement (a cctte époque les re—
devances dc¢ pollution étaient trés réduites),

Ces valcurs sont beaucoup plus faibles que les coﬁts de
1'évacuation obscrvés en Allemagne ol ce cofit verie de 6 & 40 o/m3
avec unc médianc & 17 o/mJ.

Si 1'on reprend lc cofit global de 1'ecau pour l'industric
on constatc que 1l'eau représentc de l'ordre de 1,5 % du chiffre
d'afiaires ou 2,5 % de la valcur ajoutee nette en France ( nédianes )
alors qu'en Allumabne ces valeurs sont respectivement de 1,7 % du
Ceho ¢t 2,8 % de la V.A.

Globalement on peut donc estimer gque la pollution enlevée
par les stations de divers types tant industriellces que municipalcs
ne doit pas represcnter plus de quelques pourcents., A quelques pour—
cents preés toute la pollution produite par les usines de teinture

et appréts cst déversée dans le milicu naturel.

VI.3. = Reglementation

Les plus anciennes réglementations sont les lois sur la
p€che qui condamnent lc rejet de substanccs suceptibles de nuire au
poisson, In pratique cela conduit & des anmendes ou m@me & des pei-
nes plus graves,

Les teinturceries sont soumises & la loi de 1917 sur les
¢tablisscrents classés (3@me categorie), Elles doivent donc faire
unc déclaration d'activité au préfet. Du point de vue des rejets
l'ingtruction du 6 juin 1953 a défini un certain nombre de pres—
criptions g

Prescriptions générales s
Ph compris entre 5,5 ¢t 8,5

T° inférieurc & 30° ‘
interdiction de déverser les phénols,
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Cette instruction prévoit également un systéme de normes
sur lc rejet de matiercs en suspension ¢t de DBO., Pour le rejet
en milicu naturcl on distinguc selon que la pollution industricel-—
le est faiblc, importante ou prépondérante notion qui est définic
par l¢ rapport cntre le débit jo'rnalicr de la riviéere ¢t de 1l'ef-
fluent suivant que ccelui-ci est rejeté en 10 h., ou 24 h,

Polluticn iadustrielle ¢

faitble importante prépondérante
rejet en 10 h, EE. o ) D
o .7 720 360 < < 720 o 360
rcjet cn 24 h, Dr - . Dr Dr
o 7 300 150g\‘DU < 300 e <~ 150

Dr . . ! L. I . o
o débit journalier de la riviere sur débkit journalier de 1l'ef-
fluent,

Lorsque 1lc rejet a licu cen miliceu naturel (sans station
d'épuration) ou égout sans station d!'épuration lcs normes sont les
suivantes 3

1 pollution industrielle faible s IES < 100 mg/1 DBO . 200 mg /1
2 " " importante: MES o 50 mg/1 DBO . 100 mg/l1
3 " " prépondérante: MBS .. 30 mg/1 DBO <«_ 40 mg/1
Rejet en puits filtrants : JES - 50 DBO~. 100
Rejet c¢n cgout avec station d'épuration :
1 pas de normcs
2 MES <Z.. 1000 DBO <z 500

Mid3 2 500 DBO < 500

Jtautre part si 1l'industricl a unc station d'épuration,
l'effluent sortunt de la station doit &tre conforme aux normes
édictées par la circulaire de 1950

MBS & 30 mg/1 DBO < 40 mg/1
Cette réglomcntation pourrait r.présenter des contraintes

extrlmement sévéres, veire irréclisables dans certains cas si clle
¢tait apuliquée,
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Unc nouvellc appoche du probléme a été adoptée avec la loi
de 1964 qui cst & la base du systéme actuel des Agences financidres
de bassin ¢t des roedevances de pollution., Cette approche de carac—
tére cconomique tend & faire payer & ccux qui pollucnt lc¢ cofit de
la pollution avec en contrepartie unc aide pour ceux qui luttent
contre leur pollution,

Cotte nouvelle législation ¢tant asscz recente, nous

l'etudierons dans la IIIéme partic avec lus divers moyecns de lutte
contre la pollution que l'on peut envisager (voir chapitre )

S



44,

ITIéme PARTIE

E ERSPECTIVES DE SOLUTIONS
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CHAPITRE VII

(0]
/7 NTRODUCTION

La Branche des teinturcs et appréts est une branche plus
polluantc que la moyennc des industries en cc qui concernc la
pollution taxakble puisque nc représentant que 045 % de 1'industric
ellc donne 1,5 % de la pollution industrieclle, D'autrc part, clle
donne unc pollution caracteristique : la couleur.

Du point de vue technique, il y a une extréme diversité des
procc¢dés de fabrication gui évoluent d'ailleurs assez rapidement. La
dispersion des usines (660 usines dout 115 de plus de 100 personnes)
d'autrc part cst un caractére de cettc branche tres important pour
la lutte contre la pollution car saui dans les zones urbaines la
lutte contre la pollution ne peut se¢ fairc qu'usine par usinc,

Dans cette partie nous allons étudicr la lutte contre la pol-
lution aux divers stades du processus industriel de fabrication.

- & l'intérieur méme du processus de fabrication, dans ce que
nous appcllerons une rationalisation de l'usage de l'ecau,

- modifications ¢t améliorations des méthodes actuelles
tant du point de vuc de la consommation que de celui de la
pollution

- nouvclles méthodes

- apreés le¢ proccecssus de fabrication s i1l s'agit alors d'épu-—
rer 1'effluent. Cette épuration peut se faire par l'usine
ellc—-m8me avant de rejeter l'cau dans le milicu naturel
cc qu¢ nous désignerons par épuration industrielle indi-
viduclle., Ou bicn 1l'usine pcut 8tre raccordée & un réscau
collectif groupant lcs effluents de plusicurs usines voi-
sines (zoncs industrielles par exemple) mais aussi souvent
avee ccux d'une agglomération. L'épuration sera alors dite
collective ou municipalc (m8mc si les efflucnts domesti-
ques sont en trés faible proportiocn),

Enfin, nous étudierons comuent se situe le choix de 1l'indus-
triel entre les diverses solutions possibles (lorsqu‘il a le ohoix)
¢t nous verrons ce¢ que chacunc peut lui cofiter, Ccla nous conduira
& diverses propositions pour qu'il y ait nettement un choix qui ne
soit systématiquement celui de ne ricn faire, ctcst=a-dire pour que
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diverses possibilités depuis ne rien faire jusqu'a construire une
station d'épuration compléte ne correspondent pas & des niveaux
de dépenses disproportionnes, comptc tenu de l'incidence des di-
verses réglenentations,

Avant d'aborder les probléemes techniques de lutte contre
I

la pollutiun, il faut citer un probléme préalable : celui de
l'information.,

VII.1. = L'information

La prise de conscience de 1l'importance des problémes de
l'cau est assez récente, ce n'cst que depuis que les ressources
comencent a se fairc plus rares dans certaines régions et que
la pollution frappe des rivieres et des fleuves trés importants,
et non plus seulement quelques petites rividres industrielles
comme au sicele dernier, que 1l'on a commencé & étudier ces pro-
blémes.

C'est pourquoi, sur le plan dec 1l'information de l'opinion
publique comme des industriels, techniciens et ouvriers, il y
a beaucoup & fairc. Le temps n'est pas si loin ou l'eau était
abondante et ne cofitait presque rien, et ol l'on pouvait rejeter
n'importe quoi n'importe ol (ou presque, la seule limitation
venant du risque de contravention pour rejet de substances sus-—
ceptibles de nuire au poisson ...).

La plupart des processus techniques ont été élaborés dans
cet csprit, ¢t les nouwbreuses modifications apportées constamment
depuis n'ont pas toujours considérablement changé les données
principales de consommation et de pollution, I1 faut donc que,
progressivement tous les processus de fabrication soient repris
et etudiés en tenant compte de ces problémes, enfin la gestion
d'une staticn d'épuration pose des problémes délicats, que les
industriels ne connaissent pas.

L'information des industriels, comme des technicicns et
ouvriers est liée & la formation donnée dans les écoles techni-
ques formant les ingénieurs et technicicns de la branche.

Celd ne peut avoir d'action qu'd long terme et devrait
8tre complété progressivement en fonction de 1'évolution des
techniques. Ceci demande une information continue de ces problé—
mes qui peut €tre donnée par divers organismes soit sous forme
de conférences, cours de recyclage ... soit par l'intermédiaire
des bulletins et publications existants, ou gui pourraient 8tre
créés pour cela,
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Dans c¢ domaine, divers organismes ont un rdle & jouer,

Ce sunt d'aburd lecs agences de bassin dont 1'information
devrait, Otrc axéc sur les problémes généraux de pollution, los
probléemes propres & chague région ou bassin pour que les industricls
sachent aussi cxactecm.nt que possible dans quel cadre ils sc si-

a
tucnt,

Ensuite, il faut citér les organismcs tcls que les associa—
tions d'utilisateurs d'cau, les A.P.A,V.T., ¢tCeos Cos organismes
pourraient avoir un r8lc d'information (voir de conseil) plus di-
rectcnent rattaché avux préoccupations des industriels ct en particu-
lier en ce qui concerne les méthodes de traitcment ou d'épuration,

Enfin lcs organismes professionnels ont un r6le d'informa—

tion important, on particulier en ce qul concernc les méthodes tcch-
niques nouvelles ¢t leur incidence sur les problémes de 1'eau.

s wjimse
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CHAPITRE VIIT

17% ATTONALISATION DF L'USAGE DI L'BAU

Ltamélioration de l'usage de l'cau du point de vue de la
congonmiaation d'cau comme de la pollution peut sc¢ fairc soit dans
le cadre des techniques de teinture actuelles par divers aménage—
ments des apparcils, soit dans le cadrc de changements de procédés
ou d'évolution des procédés actucls.

Dans cc chapitre, nous allons étudier successivement 3
- la réduction de la consommation globalec

~ la reduction de la pollution v
— les évolutions pévisibles & plus ou moins long termc.

VIII.1, = Réduction d¢ la consommation d'eau

Dans los régions ol l'cau de bonne qualité est rare, il y
a intérét & réduire les consommations d'eau.

Pour 1l'industriel, ces économies poritent non seulement sur
les redevances de prélévement, mais aussi sur les frais d'adoucis-
sage qui sont trés élevés, Si les rédevances de prélévement attei-
gnent parfois 8 c/m3, nous avons vu que 1l'eau brute cofite de 1'ordre
de 15 c/m3, et l'adoucissage de l'ordre de 35 c/m3.

VIII.1.1. = Un premicr typc d'économies d'eau cst 1ié aux wnroblémes
s b
de téchnigue des réscaux de distribution dleau g

-~ suppression des débits permanents inutiles tels que les
débits de lavage sur les machines que 1l'on peut asscrvir
& la marche de la machine pour n'avoir de débit que pen-—
dant lc tcmps strictement nécessaire,

— pour ce qui est des lavages au jet (cadrus d'impression
par exemple)sy utilisation de pistolets de lavage & ressort
(cc gqui améliorerait 1'effet mecanique du jet, seul recher—
ché dans cette opérmtion),

= ringages par débordement : limitation du débit des vannes
par des diaphragmecs ..
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Sans changement important, il y a la possipilité de réduire
la consommation d'cau a tres peu de frais § ces opérations sont donc
directement rentables pour 1l'industriel par les économies d'eau adou-
cie ... que celd permet.

VIIT.1.2, — Pour réaliser des économies plus importantes il faut
alors revoir les méthodes de fabrication en choisissant, dans la
mesurce des possibilités techniques celles qui consomment noins,
c'est-a—dire en fait en tenant compte en comptabilité dans les prix
de revient du cofit de 1l'cau, ce qui suppusc que ce cofit soit calculéd
avec soin @

~ d'une part, fixation d'un prix d'ordre dec l'cau dans l'usi-
ne (ou plusicurs s'il Yy a plusieurs réscaux : eau brutec,
cau adoucie)

- d'autre part, mesurc des quantités d'eau consommées dans
chague fabrication, non sculement pour les bains de tein-
ture; mais, aussi pour les lavages ct ringages,

Ceci est donc 1ié & la rationalisation de la gestion et &
la connaissance des cofits,

Dans les apparcils & cycle discontinu, il faut distinguer
ceux ou les manocuvres de vannes sont commandées & la main (appa—
reils non automatiques ou semi-automatiques, ctest=-a~dire ou seule
la montée en température cst programmée automatiquement), Dans ces
appareils, il est difficile de contr8ler la durée des rincgages (et
leur débit) ce qui conduit, en général, a une augmentation importante
de la consommation par rapport & ce qui serait strictement nécessai-
Te. Pour ne pas risquer de rater une séric, on est toujours tenté de
majorer fortement lc débit ol la durée des ringages (celd peut égale—
ment provenir d'un simple oubli du préposé),

Les apparcils les plus moderncs sont entiérement automatiques
c'est-a~dire que les diverses opérations des vannes sont programmées .,
Cela doit permettre un meilleur contrdle du débit et de la durde des
diverses opérations et finalement se traduirc par une diminution
trés sensible de la consommation,

Un autre facteur de consommation est le rapport de bain qui
conditionne la consommation d'eau vour lc bain de tcinture proprement
dit, mais influc sur les ringages puisque, plus le bain est "long"
plus chaque ringagc consommcra d'ecau,
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Nous avons vu que cc rapport pouvait varier énormeément
depuis 30 & 50 pour les barques jusqu'a 1 & 2 pour les foulards,
Selon les divers méthodes possibles, il y aura donc lieu de tcnir
compte de cec facteur dans le choix (mais iciy, il y a d'autres élé-
ments beaucoup plus importants qui entrent en jeu dans le m@me
sens d'économic, d'ailleurs, cn particulier le chauffagc des bains
qui est d'autant plus coflteux au kilo de textilc que le bain est
plus long).

Dans 1'étude de 1'évolution, nous verrons que l'évolution
sctuelle vers la teinture & haute temperature (supérieure & 100°)
donc en autoclave conduit & des bains plus courts (4 & 5)que les
méthodes traditionncllcs en barguc.

VIII.1.3. — Dans lecs apparcils en continu on pcut réduire la consom—
mation en contrdlant le débit des vanncs (vanncs & débit limité), Il

ne semble pas utile de faire marcher une laveuse avec un débit beau-
coup plus élevé que celui prévu par le constructeur. Mais les plus
grosses économies proviennent des ringages. Ccs ringages sont souvent
effectués en envoyant dans chacun dcs compartiments de ringage de 1l'cau
du réseau, ce qui aménc & 3,4 ou 5 debits trés importants (plusieurs
dizaines de métres cubes par heure).

I1 serait souhaitable d'utiliser des ringages a contre-courant,
ce qui ne nécessite pas, en général, de grosses modifications tech-
niques des apparcils et permet de n'avoir plus qu'un débit (ou deux
lorsqu'il y a successivement des ringages chauds, puis froids; ou en
cau douce, puis en eau brute). Il suffit d'envoyer un débit dans le
dernier compartiment de ringage c¢t de l¢ faire eirculer & contre-~
courant du tissu et de ne laisscr déverser que le premier comparti-
ment de ringage (le plus pollué)e Ceci peut diviser la consommation
d'une machine en continu par 2 ou m€me davantage;

Cela devrait permettre une réduction de la consommation
d'eau variable selon que les usines ont déja pris cortaines de ces
mesures ou non, Dans l'ensemble, cela pourrait €tre de ll'ordre de
30 % avec des dépenses assez réduites largement compensées par la
valeur des économies d'eau réalisées.,

VIIT.1.4. - Recyclage
Pour aller plus loin dans les économies d'eauy, il faut avoir
recours soit & d'autres méthodes techniques n'utilisant pas d'cau

(solvants ...) que nous étudierons dans les ¢volutions possibles,
soit utiliser lc recyclagc.
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Actuecllement, il n'y a zucun recyclage de réalisecr dans
les usines de teinturerie. Ceci s'explique par l'abondance des
ressources mais surtout par les exigences de qualité des teintu-—
riers. En réutilisant unc cau ils pcuvent toujours craindre qu'il
reste des traces de divers produits chimiques ou de colorants qui
pourraicnt faire rater un bain de teinturc donc causer un grave pré-—
judice au tcinturier,

Le rccyclage exige l'installation d'un réseau d'cau supplé-
mentaire dans l'usine et surtout de vanncs ¢t do pompes pour re-—
prendre les eaux réutilisables (refroidissemcnt, fin de ringages).
De tels systémes semblent difficiles lorsqu'il s'agit d'installa—~
tions discountinues non automatiques car il faut, lors du ringage,
passer & un ccrtain moment du rcjet a 1l'¢gout au renvoi dans le
réseau de récupération, Celad par contre cst tout & fait possible
avee les méthodes complétement automatiqucs,

L'cau ainsi récupéréc doit 8trc stockée dans un réservoir do
volume suffisant pour assurer un bon mélange, Dans lc cas ou un ef-
fluent, un peu pollué, serait passé dans ce réseau, il faut qu'il
soit suffisamment dilué par 1'cnsemblc, Elle peut ensuite 8tre soit
renvoyée dans un réseau général de l'usine, soit réservée 3 certains
usages qui sont moins exigeants du point de vue qualité, Si besoin
¢st, on peut lui fairec subir un léger traitement (chloration par exem-
ple) pour détruire les traces dc colorants ou autres produits qui
pourraient gubsister.

L'établissement d'un tel réscau n'est possible évidemment
que pour des usines assez importantes pour que le collt du réscau du
stockage, et éventuellement du traitement particulier, soit relati~
venent faible ¢t compensé par le gain réalisé sur la consommation
¢t l'adoucissage de 1'eau. Ccla nécessite une étude approfondie du
systéme de distribution d'eau dans 1'usine et des procédés de fabri-
cation pour déterminer le toux de recyclage possible et établir le
réseau. Unc telle étude peut demander des moyens importants (analyses)
dont 1l'usine ne dispose pas toujours j cllc pourrait fairo appel &
un burcau d'étude extérieur, On peut envisager unc aide de 1l'agence
financiére de bassin pour un tel contrat & titre d'étude, mais une
telle ¢tude, et surtout la réalisation du recyclage qui engage la fa-
bricetion ne peut &tre faite que scus la dircction de l'entreprise
responsable de sa fabrication. Unc aidoe permetirait ainsi de lancer
quelques expéricnces dans ce domainc ol 1'on en a aucuney, et pourrait
8trc suivic par les plus grosses cntreprises du moins unc .fois dé-
limité 1lc domaine ol cette opération cst réalisable et rentable pour
1'industric,
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VIII.2. — Réduction de la pollution brute

Si 1a réduction de la consommation d'eau intércssc surtout
les régions ou l'eau de bonne qualité est rarc, la réduction de
la pollution brute, c'est-=a-dire de la poliution produite par 1l'u-
sinc (avant épuration) intéresse toutes lcs usines de tcinturerie.

Cette réduction de la pollution peut &tre obtenue par di-
verses améliorations des techniques actuellcs et surtout progressi-—
vement en reprenant toutes les méthodes pour choisir celles qui
polluent l¢ moins. Pour celd, on peut s

- réduire les pertes de produits ou en récupérer,

- récupérer, sous formec solide ou patcuse, certains déchets
plutdt quec de les diluer dans de¢ grands volumes dleau,

- choisir parmi les procédés actuels possibles ceux qui
polluent moins.

Enfin, nous étudicrons lecs possibilités de séparation des
effluents, ce qui nc réduit pas la pollution mais diminue le volume
& treiter dans une station d'épuration lorsque l'on peut rejeter
directement & la riviérc une partie des effluents qui n'est pas
tres polluée, ce qui conduit & une économic sur la taille dec la
station & réaliser,

VITI.2.1. - Réduction des pertes de produits, récupération

Unc grande partie de la pollution vient des produits qui ont
¢té utilisés pour les opérations de teinture mais qui ne sont pas
fixés sur le tissu, Il y a dcnec 1a pertc de produits, en partie
in¢vitable dans le cas des produits auxiliaires de teinture mais que
1'on peut souvont réduire,

Dans ce domainc, 11 serait trés utilc que les industriels
fassent systématiquemcnt des bilans de 1'utilisetion des divers
produits. On compare & la consommation spécifique globale d'un pro-
duit (telle qu'ellc apparaft cn couptabilité) 1l'utilisation effecti-
ve de ce prodult

- pertes lors des diverses préparations des bains ou des
pates d'impression,

- utilisation effective soit que le produit soit fixé sur le
tissu, soit qu'il soit détruit ou transformé,

—~ rcjet final,
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Ve tels bilans feraient apparaltrc quc la plus grosse part
des produits utilisés se rctrouvent a 1l'égout ¢t améneraicnt & se
poscr la question de savoir si c'cst inévitable. Actuellementy, 1'u-
sinc fonctionnc comme un systéme non clog car on nce seit pas ce qui
sort cxactement sur lc textilc traite ou dans les offlucnts, voir
ce qui est vaporisé dans 1'atmosphérc,

Ces pertes constituent pour 1l'usine des sources de coflt
importantcs ¢t souvent inconnues. Un bouclage de la comptabilité
matiére de l'usine, on évaluant cc qui est perdu dans les offlucnts,
serait une scurcc d'économies pour l'usinc.

Dans cc domaine, on peut citer le merccrisage du coton ol
la soude utilisée est plus ou moins complétcment récupérée.

Un autre cxemple de pertes de cec type a été mis en évidence
dens 1'étude de 1l'impression de M. TROJET, (Voir annexe II), Les
pertes de pAtes représentent de 30 & 80 % de la pAte préparée. On
peut chcrcher & les réduire & divers stades.

— réduction des pertes par traversée du tissu sur les
doubliers,

—~ réduction des fonds de pots en fin de série en calculant
de maniére plus cxacte les quantités de pAte nécessairce
pour une série en travaillant avec une marge de sécurité
pPius cxactemcnt calculée donc plus faible.

Ccei réduit donc la pite rcjetée donc la polluticn mais
réalisc des gconomics importantes étant donné le prix des
colorants contcnus dans la pAtec,

-~

VITIT.2.2. = Récupération des déchete sous forme solide ou pZtcusc.

Il n'y a pas dans cettc branche de possibilité de récupéra-
tion de produits ayant unc valeur marchande comme cela cst le cas
dans d'autres industries, sauf dans guclques cas trés particuliors;
Par exemple la récupération et re¢emploi de la soude dans le merceri-
sage du coton,

lMais, si 1'on nc peut transformer une pollution, c'est=a-
dire une valeur négative en un produit ayant une valcur positive, il
¥ a cependant des cas ol l'on peut changer la nature des rejets, en
particulier substitucr & la pollution d'unc grande masse d'cau le
rejet d'une masse beaucoup plus réduitc de déchets solides finale~
ment moins couteux & traiter.
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Conformément & une habitude trés genérale, (qui n'est pas
spéciale & cette industrie) lors,u'on a un déchet plus ou moins soli-~
de ou pateux, on le dilue & gr .nd coup de jet .  d'eau. Ceci a pour
effet de transformer un kilograume de déchets gsolides ou pateux en
plusieurs métres cubes d'eau polluée. i cetie méthode est souvent
la seule possible, ce n'est pas toujours le cas. Lorsqu'il est pos-—
sible de séparer une partie de la pollution sous forme concentrée,
on peut espérer pouvoir la traiter de fagon plus économique. Les
volumes en cause sont alors trés réduits et peuvent &tre soumis 3
des traitements peu couteux relativement & la pollution enlevée.
Ceci est le cas, en particulier, des pertes de pite d'impression.,
Dans ces pertes on constate qu'une fraction de 1'ordre du quart ou
du tiers des pertes totales provient des fonds de pots en fin de
série. Cette partie de la pollution pourrait &tre rassemblée sans
la diluer et incinérée,

Dans le cas de l'impression pigmentaire ol le solvant uti-
1isé est le white spirit, la pate a un pouvoir calorifique suffi-
sant pour pouvoir brfiler sans apport de fuel, sauf & la mise en
route du four., Pour les autres types d'impression ou le solvant
est de l'eau, il faudra un soutien au fuel en permanence. Cette in-
cineration pourrait 8tre réalisée par l'usine elle méme, si elle
¢st assez importante, ou par une installation commune & diverses
usines d'uneméme région pour obtenir une charge totale suffisante
pour faire travailler les fours d'incinération dans de bonnes con-—
ditions. Cela permettrait également de réaliser les protections con-
tre la pollution atmosphérique qui seront probablement nécessaires,

VIII.3. - Séparation des effluents

La séparation des efflucnts a pour objet de rejeter séparé—
ment s

~ les ceaux pluviales et les effluents pcu ou pas pollués
(refroidis,oment, etCaees) rejetées sans passer par la
station d'épuration

- les eaux de fabrication polluées : rejetées aprés passa-
ge dans la station d'épuration,.

Cette disposition qui nécessite un double Trésecau d'égout
(plus ou moins complet) peut réduire sensiblement le colt de cons—
truction d'une station d'épuration en diminuant le volume des ou-
vrages (décanteurs en particulier). Ceci ne concerne évidemment
que les usines qui ont la possibilité de rejeter directement une
partie de leurs affluents dans le milicu naturel, c'est-a-dire
celles qui ne passent pas par un réseau d'égout collectif, Ce n'est
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que dans le cas ou cxisterait un rescau scéparatif que 1l'on pour-
rait cnviseger de rcjeter certains efilucnt pcu ou pas pollués

dans le réseau fluvial, mais il nc seuble pas quc ce cas se présen—
te en pratiquc, les réscaux séparatifs étant assez rares.

Cette disposition pourrait intérecsser en particulier les
usines d'impression qui utiliscent beaucoup d'cau pour laver le
tissu apres fixage & la vapeur. Nous avons vu que pour un groupe
d'usines de la région lyonnaise, la consommation spécifique est de
2500 m3/T de tissu imprimé. La plus grandc partie de cectte eau
venant du lavage du tissu qui donnc trés peu de pollution pourrait
8tre rejetée directement en riviére tandis que les caux polluédes
(lavage des cadres ot récipients), devrait passcr par la station
d'épuration. Celd pourrait diviser le débit & épurer par 2 ou 3
réalisant une sdérieuse économie de construction dans la station.

Cette séparation pourrait sans doute 8tre étudiée dans
d'autres cas, mais conduirait & la construction d'un deuxiéme ré-
secau d'égout, ce qui est cofiteux, surtout dans une usine ancienne,
La séparation des efflucnts pourrait, dans certains cas se trou-
ver c¢n concurrcnce avec les possibilités de recyclage. Il y a donc
lieu de faire, dans chaque cas une étude pour comparer 1l'interét
des diverses solutions cat si la séparation permet unc économie
sur l'épuration des effluents, le recyclage permet, en plus unc
¢conomie sur le traitement de 1'cau.

I1 n'est pas possible de chiffrer, en général, ce que peu-
vent cofiter ces divers types de mesures. Pour cecld il faudrait
Faire une étude pour chaque cas. On peut cependant estimer globa—
lement qu'il est posgible de réaliscr des céconomies importantes
par rap.ort a la solution qui oonsisterait & construire urie station
d'cpuration en fonction de 1l'efflucnt global de 1l'usine, sans se
préoccuper de ce qui se passe & l'intéricur, ni des améliorations
que 1l'on peut apporter aux divers processus tant du point de vue
quantite quc pollution de 1l'effluent.

VIII.4. — Evolution actuellec des procédés techniques

Dans la diversité des procédés techniques utilisés, on
retrouve des procédés trés ancicns, nais aussi des procédés trés
modernes en évolution rapide,

Dens ce paragraphe, nous allons étudier quelques unes des
transformations en cours, et en particulier leur incidence sur
les probléemes de l'ecau s

- méthodes "a la continuc!

— méthodes de teinturc & haute température et automatisées
— sublimation
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VIII.4e1. - Méthodcs "& la continue"

Alors que les méthodes traditionnellces sont essenticlle—
ment & cycle discontinu, il sc développe actucllement dans di-
vers domaines des wéthodes en continu, Ces méthodes ne s'appli-
quent, dc¢ fagon économique, qu'ad de grandes séries, ce qui fait
qu'ellecs sont plus ou moins réservées a4 certaines opératicns s
d¢ésecncollage, blanchiment, lavages divers, appréts, et dans
certains cas également & la téinture. Du point de vue de 1l'usage
de l'cau, ces néthodecs présentent divers avantages

— réduction plus ou moins grande de la consommation d'eau,
celd conduit & utiliscr des bains de teinture trés
courts (foulards)
ccla permet de substituer & divers bains de ringage, un
ringage & contre courant,

- réduction de la pollution lorsque celle-ci n'ecst pas lice
a la quantité de tissu traité, mais a la quantite¢ de bain
préparée (¢t surtout perdue cn fin de sériec) teinture,
appréts,

- rejets plus réguliers (et non intermittents et brutaux
comme dans les procédés discontinus) tant cen débit qu'en
pollution ce qui évite le¢s pointes, et est trés favorable
& la bonne marche d'une station d'épuration. La présence
de divers rejets de pollutions différentes, mais constan—
tes, pourrait 8tre mise & profit pour la réalisation d'un
réseau dc recyclage ou d'un double réscau d'évacuation.

VIIT.4.2, - léthodes de teinture & haute températurc automatisdes

Le développement actuel de la teinture & haute température
L o= 100°) sous prossion qui a été imposé pour diverses raisons pu—
rement technigues, teinture des fibres synthétiques, puis économi-
ques (raccourcir la durée du cycle de teinture) a une incidence sur
les probleémes de l'eau. Cela conduit & substituer aux méthodes "én
barques" dont lecs rapports de bain sont trés &levés (20 a 50 1/kg
de textile), des méthodes en autoclave dont les rapports de bain
sont plus réduits (5 & 10 l/kg).

Le développoment de 1l'automatisme des cycles de fabrication
a porté d'abord sur le cycle de montée en température du bain, porte
mainicnant sur l'ensemble des procédés y compris les opérations de
manoeuvre & vanne lors des vidanges et rincages. Ceci doit permet-
tre de réduire les durées de ringages et surtout supprimer le ris—
que de dépassenent de ces durées par suite d'oubli du responsable,
ce qui conduit actuellement & prolonger des ringages en pure perte.

L'automatisme de ces manoceuvres pourrait 8tre utilieé dans
le cas de réseau de recyclage ou de double réseaun d'égout pour pas-—
ser & certaines phascs des opérations d'un réseau & 1'autre sans
risque d'oubli, ce qui serait le cas si la commande Stait manuelle,
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VIIT.4.3. = Sublimation

La sublimation cst un nouvcau procédé d'imprcssion; Alors
que dans les divers modes d'impression.classique on déposc sur le
tissu lcs diverses coulcurs, dans cettc méthode on utilise comme
intermédiaire unc feuille de papicr spécial. Le transfert des co-
lorants du papicr au tissu se fait par sublimation & 200° sur une
pressc.,

Cotte méthode a l'avantage de ne pas nécessiter les con-
naissances techniques indispensables en impression par les procédés
classiques, ce qui explique qu'ellc s'est d'abord développée chexz
les teinturicrs en piece qui n'étaient pas imprimeurs, en particu-—
licr pour la maillce.

Du point de vue pollution, on passe d'unc opération qui
utilise beaucoup d'eau, l'impression par les procédés classiques,
3 unc nothode & sec. Le développement de cette méthode pourrait
donc réduire considérablement la pollution de 1l'impression sur
&toffe dans les domaines ol c¢lle pourra s'appliquer.

VIII;S. — IEvolution & plus long terme : les solvants

A plus long terme, l'évolution des techniques pourrait mo-—
dificer considérablement les problémes de l'eau cn teinture et ap-
o~
prét s

L'emploi de solvants organig.es (solvants chlorés : tri-
chloréthyléne, perchloréthylénc, trichloréthanc) & la place de
1'cau conduirait évidemment & une consommation d'ecau ¢t & une pol-
lution trés réduite, voir nulle pour certaines opérationse.

Les solvants chlorés présentent en effet divers avantages
par rapport & l'eau, mais leur prix élcvé (1 P, & 1F, SO/kg a
comparcr au cofit du métre cube, c'est-a-direc de la tonne de 1'cau)
oblige & les récupérer, Le faible taux de pertec inévitable (de
1tordre de 5 & 8 % du poids du textile) est actucllement encore
un obstacle économique & leur emploi dans de nombreux cas, mais il
est probablc que 1l'eau, venant & coflter de plus en plus cher d'une
part, ¢t lcs techniques avec solvants progressant, le niveau de
substitution scra bicntdt atteint dans certains cas.

Avontage dcs solvants organiques par support & l'eau s
- chalcur spécifique ¢t de vaporisation 5 & 10 fois plus

faible que celle de l'eau, donc économie de chauffage de
ramcs sécheuses,
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— pouvoir mouillant trés élevé ce qui poermct de ne plus
utiliser les agents mouillants indispensables avec 1l'eau,

— pouvoir solvant (matiéres grasses, cn particulier).
s 7

- Les colorants utilisés actuellement ont été choisis en
fonction de leur usage dans l'cau (ce qui a conduit a
des procédés de solubilisation nombreux et compliqués),
il faudra tout revoir en fonction des solvants organi-
ques,

- la toxicité, bien que faible, exige des précautions
d'emploil,

- nécessité de récupérer les solvants, ce qui exige de re-
voir complétement le matéricl,

— ils n'ont pas les propriétés chimiques de l'eau 3
réaction avec les fibres cellulosiques (coton ..).

Utilisation des solvants_organiques s

Actucllement, ces solvants ne sont utilisés que dans quel-
ques usines de teinturc et apprét sur lainc (dégraissage) et sur
synthétiques (appréts). Il est probable que ces solvants pourront
se développer dans ces domalnes 3

- dégraissage de la laine (ce qui est 1l'équivalent du
travail des pressings),

- teinture ¢t apprét laine et synthétique,

Par c.ntre, pour la teinture des fibres cellulosiques il
sera nécessaire de maintenir un peu d'eau en émulsion avec le sol-
vont mais on trés faible quanité, l'eau ayant alors un r8le pro-
prement chimiguc.

Actucllement, il est encore difficile de savoir quel sera
1'impact de ces nouvelles techhiques et quelle part de la produc—

tion elles concerneront dans cing ans.

VIIT.6. — Rationalisation de la production

Unc partié importante de la pollution et de la consomma-
tion est liée non pas & la quantité de fibre traitée mais a la
mise en fabrication d'une série., C'est le cas notamment des bains
de teinture, des appréts, de l'impression,
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Ceci est 1i¢ au fait que les séries de teinture en im-
pression sont faibles, sauf pour quclques articles de grande con-—
sommation,

Dans ce domainc, les téinturiers nc sont guére maftresde
la situation qui leur cst en grande partie imposée par les exigen—
ces de la mode ¢t des divers marchands de tissu qui ticnunent a a-
voir chacun une teinte de nuance différentc, ce qui conduit les
usincs de teinture & garder des millicrs de formules selon les nu—
ances ¢t les fibres,

Il scrait cependant intércssant que les teinturicrs s'as-—
treignent a respecter une structurc de tarif rcflétant les diffé-
rences de colt (et pas seulemont de coflt de pollution) résultant
de la longucur des séries pour réduirc progressivement 1'éventail
actucl de Tabrication qui est cxcessif car sans grand profit pour
le consommateur final (difficultés de réassortiment) mais trés cou—
teux,

il
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CHAPITRE IX

[/~ PURATION DES ERFLUENTS LE TEINTURERIE

Unc fois gue l'on a convenablement réduit le volume
(réduction dc la consommation d'eau, recyclage, séparation des ef-
fluents lorsque cela cest possiblc) ainsi quec la pollution de 1l'ef-
fluent, il reste ce que 1l'on peut appeler la pollution brute de
1l'usine.

Suivant les circonstances géographiques et techniques on
peut, pour réduirec cette pollution, avoir recours & diverscs métho-
des s

— si 1l'usine est raccordée, & un réseau d'égout munhicipal
dans une grande agglomeration, lc probléme est alors ce-—
lui de l'épuration genérale des effluents de cette ville,

~ s8i 1l'usine est raccordée, ou raccordable, & un réscau
dtégout d'unc petite agslomération suivant 1!'importance
relative des effluents domestiquos et industriels, les
problémes pourront 8tre différents mais rentreront dans
ce qulon appellera 1!'épuration mixte (méme si 1'effluent
industriel est nettement prédominant),

— enfin, si l'usine est isolée et ¢pure elle mBme ses ef-
fluents, on parlera d'épuration industrielle,

Du point de wvuc technique, ces divers cas conduisent a
des solutions assez différentes, mais ici nous ne considérerons
que lcs deux derniers cas qui font intervenir lcs caractéres spéci-
fiques des effluents de tcinturerie, Le premier cas étant de 1'épu-~
ration urbaine.

En étudiant les effluents de teinturc ¢t appr8ts nous avons
vu que l'on pouvait retenir les caractéres principaux suivants s

— fluctuation importante du volumec ¢t de la pollution des
rejets,

— pollution en matiérc de suspension ¢t motiéres oxydables
comparablce a cclle des cffluents domestiquces, sauf que les
MES sont relativement plus faibles

— pollutions spécifiques s lc PH

la couleur
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Compte tenu de ces caractérecs, nous allons Studier les
divers types d'épuration possibles

- homoginéisation ncutralisation,
- épuration physico-chimique

—- c¢puration biologique,

- traitemcnt des boues

- décoloration

Ensuitc, nous verrons comment on peut los utiliscr dans

les divers cas sclon le degré d'épuration rccherché, ¢t le type
de la station industricllc ou mixte.

IX.1. - Homogénéisation — ncutralisation

Les fluctuations importantes du débit et de la pollution
des effluents de¢ teinturcric ducs aux vidanges des bacs sont
telles qu'en quelques minutes il peut passcr dans l'égout de ,
l'usine une fraction trés importantec de la pollution journaliére,
On ne pcut donc cnvoycer directement 1'efflucnt dans une station
d'épuration qui subirait de tels a—coups daans son alimcentation ,
qu'il serait bicn difficilc d'assurer un fonctionncment correct,

C'est pourquoi il semble indispensable de réaliser, avant ,
tout traitcment une bonne homogénéisation des effluents & traiter.,

Si 1l'on a réalisé unec séparation dcs effluents,; le réscau
peu pollué (eaux pluviales et eaux pou polluées) est rejetd direc-—
tement., Pour les autres offluents & traitcr, il faut une bonne ho-
mogénéisation entre les effluents des divers ateliers et entre
les rejets successifs pour avoir un effluent de composition et dé-~
bit aussi régulicrs gue possiblc & 1'entréc de la station d'épura-—
tion, et pour bénéficicr des possibilités de neutralisation des
cffluents des divers ateliers ou des effluents successifs,

Ceci pceut 8tre réalisé dans un bassin de volume suffisant
pour amortir lcs fluctuations des rcjets, Selon la durée des cy-
cles de fabrication, le volume nécessaire sera plus ou moins grand;
& la limite dans unc usinc travaillant cntiércment & la continue
on peut s'en dispenscr, les divers rcjets étant asscz réguliers,
Au contrairc, lorsque les pbrincipalcs opérations sont des opéra—
tions de tcinturc & cycle assez long (plusicurs heurcs) il faut un
volumc d'homogénéisation plus &levé, D'autre part, on peut utili-
scr cette capacité comme stockage dec l'effluent pour répartir le
rejet dans la station sur une durdec plus longue que la période de
rejet de l'usine : si 1l'usine rcjette pendant 10 & 16 heurcs, avec
dcs points importantes scs efflucnts, un bassin d'homogénéisation
peut scrvir a rejeter 1l'cfflucnt pendant une durde supdéricurc
voire m@me sur 24 h, ot celd dc fagon régulidre ce qui est tres
favorable pour une bonne marche dec la station d‘épuration;
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Cela conduit & cnvisager un volume correspondant au moins
a 4 hcurcs de débit moyen, ou m8me du débit de pointe de 1l'usine,
ce qui peut représcnter du quart & la moiti¢ du débit journalier,

L'agitation est indispensablce pour assurcr le mélangc. Les
efflucnts sont généralement asscz chauds (30 & 40°) et donc on
risquerait de¢ voir une fine nappe d'efflucnt chaud circuler sur la
masse plus froide ¢t donc inutilisée sans aucun mélange. Celle—ci
peut 8tre rcéalisée par insuflation d'air grlce & un surprésseur,
ce qui a l'avantage de réoxygéner l'effluent ¢t donc de commencer
1'épuration. Il c¢st aussi utile de prevoir un systéme de chicanes
dans le plan vertical pour "écremer" 1l'effluent ct éliminer les
gralsses ou les autres corps qui peuvent surnager,

L'honogénéisation présente un autrc avantage. En mélangeant
¢s cffluents des divers ateliers d'une part, et d'autre part les
efiluents successifs, on obtient un mélangé qui uniformisc 1l'ef-
fluent et peut neutraliser partiellement sur la guantite d'acide
ou de base nécessalre pour ramener cnsuite 1'effluent dans une four-
chette de PH acceptable, tant pour le rejet en milieu naturel que
pour l'épuration ultérieure s'il y cn a unc (PH de 6 & 9), Cette
necutralisation peut &tre réalisée & la sortie du bassin d'homogénéi-
sation au moycn d'un dispositif automatique approprié,

TR, 2, = Ipuration physico-chimiguc

IX.2,1. = Coagulation : la coagulation a pour but de neutraliser

les charges élcctriques portécs par les particules collofdales cn
suspension. Les colloides unc fuis déchargés peuvent alors se grou—
per (coaguler) en formant des particules beaucoup plus grosscs (flo-
culation) donc dont la vitessc de chute devient suffisante pour
permetire la décantation,

La coagulation est réalisée au moyen de scls de métaux po-
lyvalents : sulfatc d'alumine, chlorurc ferrique, et chaux,

IXe2.2. = Floculation : Une fois déchargées les particules collof-
des se groupcnt en agrégats plus lourds, Pour obtenir des agrégats
plus complets, donc décanter plus vite ¢t donner une forme plus
consistante on peut utiliser des adjuvants de floculation soit
naturcls (produits amylacés) soit synthétiquos dont le cofit est
plus élevé mais 1l'efficacité meilleurec,

IX.2.3. — Décantation : Aprés constitution d'un "Floc'" assecz
lourd, on procéde & la décantation., On obtient, au ‘fond des décan-
tcurs, une boue dont la tcneur cn matiére séche est sculement de

4 a8 5 %, cec qui pose des problémes difficiles que nous verrons
plus loin (IX.4.).
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IX.244s - Rendcoment ¢ ce type d'épuration a un bon rendemcnt : en
matiéres en susponsion de l'ordre de 70 %s moyen pour los matiéres
oxydables s do l'ordre dc 50 %.

Pour qu'unc tellc station fonctionnc bien, avee une surveil-
lanco réduite, il faut qu'eclle soit équipée de systdmes de dosage
automatiques des réactifs assez perfectionnés pour suivre les fluc-—
tuations de 1l'effluent,

X3y = Epuration biologique

>3 ossals cn station-pilote ont montré que les effluents
de teinturerie pouvaient €tre traités dans des stations d!'épura-
tion biologique soit seuls (épuration industriclle) soit, mieux,
en mélange avec des offluents domestiques (épuration mixte).

Dans 1c cas de 1l'épuration des effluents industriels seuls il
est nécessaire d'apporter des sels nutritifs (azote, phosphore)
pour assurcr la vic des bactérics, ce qui n'cst pas néccssaire en
¢puration mixte, les effluents domestiquecs apportant ces éléments,

Parmi les diverses méthodes (lagunage aéré, lits bactériens,
boues activées), on choisira selon les cas, aprés réalisation d'un
pilote pour s'assurcr en particulier qu'il n'y a pas d'éléments
toxiques inhibiteurs des bactdérics.

Lorsqu'on dispose de vastes superficies, on peut utiliser
la methode de lagunage aéré, qui est beaucoup plus simple de fonc-
tionnciucnt, Il suffit d'injecter dc¢ 1l'air comprimé pour réaliser
l'aération,

La m¢thode des boues activéces, en particulicr, donuc de
trés bons rendements : de l'ordre de 80 & 90 % cen matiéros oxyda-—
blcs,

Le lagunage a un zendcment un pou plus faible s 60 & 70 %
en matiéres oxydables (selon la superficie), Los stations biologi~
ques de boues activées nécessitent une surveillance trés suivie,
unc erreur quclconque (rejet trop brutal, par excmple) pouvant
bouleverscer complétemcnt 1'équilibre biologique de la station et
perturber son fonctionnement (donc réduirc considérablement son
rendement) pendant plusieurs semaines avant de retrouver 1'équili-
bre.
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IX;4; —~ Traitemcnt des boues

Les divers procédés physico-chimiques ou biologiques con-
duisent & des boues de 4 ou 5 %, au micux, de matidres sé&ches,
Cela représcnte donc des volumes journalicrs trés importants (quel-
gqucs dizaincs de m3 pour dces usincs moyennes). Cette boue est trop
fluide pour &trc pelleteée mais cependant difficile & pomper,

In particulier, l'emploi de sulfatc d'alumine, comme agent
de coagulation, conduit & des volumes de boues trés importahts,
A ces boucs provenant de la station d'épuration, on peut ajouter
lcs boues de la station d'adoucissage. Ce mélange est d'ailleurs
favorable au traitément des boues car les boucs d'adoucissage ap—
portent de la chaux qui améliorcnt la consistance de la boue,

Actuellement, lorsqu'il cxiste des stations d'épuration,
ce probléme n'cst pas résolu. On peut envisager plusieurs solutions,
mais de¢ toutes fagons, le traitecment des boues représente un cofllt
supplémentaire considérable qui augmente le collt de la station de
25 & 30 %.

Quel quc soit le traitement retenu, il cst indispcnsable
de rmésoudre lec probléme des boues faute de quoi lc fonctionnement
de la station est bloqué et l'on est obligé¢ dc¢ renvoyer les boues
a la riviérc, cc gui rcvient & ne plus épurcr.

IX.44e1e = Lits de séchage : ccla consiste simplement & épandre lcs
boues sur des surfacces bien draindes. La duric de séchage étant

de 1l'ordre du mois, cela nécessitc de vastics superficies, Ensuite,
les boues sont asscz consistantes (40 % d'eau) pour pouvoir 8tre
pellctées et envoydes & la décharge publique (on pourrait envisa-
ger de les incinérer),

IX.4.2, — Filtres sous vide, filtre centrifuges s lorsqu'on ne dis-
pose pas dec supcrficics suffisantes pour ¢tablir des lits de sé-
chage, il faut avoir recours & d'autrecs méthodes ¢ filtres sous
vide ou filtres centrifuges pour déssécher convenablement les

boues et les rendre pelletables,

C'est ici que l'emploi de floculcents naturels ou synthé-—

tiques peut Ctrec utile pour réduire le collt de ces operations de
filtration,
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Ix;5. -~ Décoloration des effluents

La pollution la plus caractéristique de cette industrie
est la couleur des rejets qui se retrouve souvent dans la colora—
tion de la riviére,

L'épuration physico=-chimiquec ou biologique ne réduit que
partiecllement cette coloration, les colorants étant plus ou
moins solubles et peu biodégradables. Il est extr8mement décevant
de voir sortir d'une installation d'épuration coftteuse un effluent
encore fortement coloré, C'est pourquoi il scrait nécessaire, du
moins lorsque l'épuration est faite par 1'industriel seul ou bien
que la pollution des teinturerics est fortement prépondérante dans
une épuration wixte, de faire un traitement de décoloration.

La décoloration pourrait 8tre obtenue par divers procédéss
traitement au chlorc (gazeux), & l'hypochlorite, au chlorite ou
au chlorure de chaux,

Il serait nécessaire de faire des essais sur pilote pour
appréciser l'efficacité de ces divers Proccdés .

Dans cc domaine tout & fait particulier & cette branche,

les organismes de rccherche professionucls (Institut Textile de
France) pourraient 8tre chargés de ccs études.,

IR, B = Epuration industrielle ~ Epuration mixte

Selon les situations, on sera amené & choisir l'une ou
l'autre de ces solutions 3

Lorsque l'industriel est is0lé, scule la premiére est
possible,

Lorsqu'il est dans une ville, ou prés d'une ville mais non
cncore raccordé a un réseau dlegout, on a le choix.

Lorsqu'il est raccordé & un résecau, seule 1l'épuration mixte
est possible,

Dans la mesure ol 1'on a le choix (2&me cas), il semble
que, pour des raisons techniqucs et ¢économiques, il soit préféra—
ble de choisir 1'épuration mixte (& condition de résoudre le pro—
bléme des redevances d'assainissement qui, actuellement, handicape
considérablement ce type d!'épuration) s

PR



66,

- économic de taille,
- mélange des efflucnts, ,
— postibilité d'une meilleure épuration (biologique).

IX,6.1. = Dans tous lcs cas, ¢t mdmc si l'industriel ou la collecc-—
tivité nce fait pas d'autre épuration, il est indispcnsable de réa~
liser, auw niveau dc¢ 1l'usine (avent de rejeter dans un égout collec—~
tif £'il y en a un), 1'homogéndisation ot la ncutralisation des cef=-
fluents.,

IX.6.2, = Epuration industricllc : On pcut utiliser soit los me—
thodcs physico-chimiques, soit les mét..odes biologiques 3 boues
activées, lagunage, En pratique, il scemblc que les problémes de
survecillance des stations & boues activées limitent leur utilisa~
tion aux grosses usines ot que les industricls utilisent plutst

1'épuration physico~chimique ou le lagunage adré,

I1 serait souvent utile de pousser jusqu'a la décoloration
finale pour obtenir une épuration suffisante et, surtout, qui se
voit,

Dans tous les cas, il est nécecssaire de résoudre trds Soi-
gncusement lc probléme des boues par la méthode la plus appropriée,
Si cc probléme n'cst pas résolu dés la conception de la station,
on peut s'attendre & ce gqu'ellc ne fonctionne Jamais correctement,
1'industriel sc trouvant rapidemcnt submcrgé par ce probléme ct ’
dans l'incapacit¢ matérielle de nettoyer corrcctemont les décanteurs.,

IX.6.3. - Dpuration mixte : 1'industriel devra d'abord réaliser
1'homogénéisation ¢t la ncutralisation de son cffluent, lme si
l'effluent industriel cst largement prépondérant, il sera souvent
préférable de choisit ce type d'épuration. Fn cffety, cela permect
d'utiliscr les mcthodes d'épuration biologique dans dc bonnes con=-
ditions donc d'avoir un cxcellent rendement,

Si les teinturcries sont importantcs dans la masse dos ef-
fluents, il pourr 8trc utile dc foire un traitcucnt décoloration,

IXeTe = Cofit deo 1!'épuration

Bien que le cofit de 1'épuration soit trés variable selon
la teille de la station et le type de traitement, il n'est pas
inutile de fixer l'ordre de grandcur de ce co@+t.
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Si 1l'on se base sur un cofit d'investisscment des stations
biologigqucs urbaincs dc l'ordre de¢ 100 I pat habltant, cela conduit
& un coflt annucl d¢ l'ordre dc¢ 10 ', pour ce qui est de la cha TEC
cn capital (amortisscment + intér8ts calculds sur 20 ans & 7 %)
auquel 1l faut ajouter une somme équivalente pour les frais de fone-
tioniicment soit, cn tout, 20 F par an par habitant.

Pour se ramener aux mesurcs de pollution en matidres oxy —
dablcs et matiércs en suspcnsion, on sait que l'habitant représcente
147 g+ @ pollution brute (M0 ¢ 57 g/jour IES : 90 g/jour) soit
par kilog ruwmc/juur de¢ pollution brute

135 o /kg de (10 + iEBS) brute.

Ce chiffre est trés approxina atif, mais on meut cstimer que
le colit est comprls entre 100 et 150 franos/kg de (MO + MES) co
qui concorde a peu gres avec les cofits de quelques stations rda=—
lisées ou en projet, Dans ce cott, il y a environ un quart qui
est 1ié au traitement des boucs.,

Cc collt est environ 5 fois supérieur au niveau des rede-—
vances pergues actucllcecment par les Agences.

- On trouvera, en Annexe III, un exemple de station d'épu—
ration,
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CHAPITRE X

/A SPECT ECONOWIQUE

Pour 1l'industriel lc¢ choix entre les divorses possibili-
tes qui lui sont offertes cst essenticllement fonction des cofits
respectifs compte tenu des contraintes diversos auxquelles il
¢st soumis : contraintes techniques, réglemcntaircs, et opinion
politique locale,

Dans cc chapitre, nous allons passcr en revuc les diver-—
SeS possibilités d'action de 1'industricl pour essayer de voir
les colits que cela centrafne dans le cadre actucl mais aussi en
fonction de 1l'évolution probable des diverscs réglementations,
Dans lc chapitrc suivant nous regrouperons quelques propositions
pour définir lc cadre dans lequel doit se placer la lutte contre
la pollution pour aboutir & des résultats appréciables sans ap-
porter une génc cxceossive & 1l'activité industrielle,

A priori, l'industriel a divcrses possibilités

1 = Ne rien faire et payer les redevances de pollution,

- Réaliser des améliorations techniques,

w
I

Se raccorder & un réscau d'égout avec station d'épuration
mixte,

4 - Construire unc station d'épuration industricllc,

In fait, il ecst rare que toutcs ces possibilités 1lui
soient offcrtes simultanément, cn pratique

~ 81 1'industriel est isolé, il ne peut adopter la 3émc solution,

- 81 1l'industriel est raccordé & un réscau d'égout collectif, il
est tributaire de ce que fera la collcctivitd qui gérc ce ré-—
Seau.

D'autre part, la taille de 1l'usinc peut imposcr des con—
traintes supplémentaires, Les usincs de petite taille ne peuvent
réaliser de station d'épuration industriclle cer cola conduirait a
des coflts d'épuration trop dlevés,
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Nous allons donc ¢tudicr successivement chacunc de cos op-—
tions en tenant conpte non seulement du systéme actucl mais aussi
de son ¢volution probable, Insuitc, nous verrons quclle est 1'in-
cidence de ces mesurcs sur l'économic de la branche du point de
vue du marché intéricur, mais aussi en fonction de la concurrence
internationale on particulicr dans lc cadre du marché comuun.

hid

Xel1e = Lis redevances de pollution

La prcmieérc possibilité pour 1l'industricl consiste & ne
rien fairc ct donc & paycer les redevances de prélévement et de
pollution, Nous n'insisterons pas sur les rcdevances de préléve-
ment qui ne posent pas de grands problémes pour 1'industriel. Il
est facile de mesurer les prélévements d'eau et d'autre part, tout
le monde comprend qu'en prélevant dans une ressource rare, il
doive en payer le prix.

Pour ce qui est de la pollution, le probléme est plus com—
plexc

- la polution est un "bien'" de valeur négative dont on a cherché
par les redevances de pollution & fairc payer le cofit & ceux qui
polluent,

- la pollution est unc grandeur aux multiples aspccts dont la pol-
lution "taxable'" par les agences (matidres en suspension, matiéres
oxydables) nc représcntc qu'une petite partiec qui n'est pas tou-~
jours la plus importantc d'ailleurs,

Bn principe, pour le calcul de la pollution taxable, les
industricls ont lc choix entrela mesure dircctc de la pollution
de lcurs efflu.nts .u 1l'application d'un bar@me forfaitaire basé
sur leur production. Fn pratique, pour diverses raisons, la mesurc
directe cst trds peu utilisde. Pourant, il nous semble gue Ia mesu-
re devrait avooir une place plus largs, le barBme forfaitaire
n'étant qu'un moyen subsidiairc plus commode dans certains cas,

Xel1e1s = La uicsure

En théorie, l'industriel a lc choix entre 1l'application du
bar@me forfaitairc ct la mesurc dirccte. In pratique, presque
tous les industriels ont chobi le¢ bar8mne. Cela ticnt & plusicuxs
causcs ¢
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- d'une part, le cofit élcvé de la mosure (de 1'ordre de
44,000 F) cst tel que scules les grosses usines ont réellement lo
choix, los petites usines étant d'office au bardmo.

- d'autrc part, le barduc scmble asscz inférieur & la moy cn—
nc de la pollution de sorte qu'il y a trés peu d'industricls qui
auraicnt intérét & choisir.

- Enfin, les risques d'errcur sur la mesure faite sur un
seul jour sont tels que l'on n'cst pas slr que cette mesurc soit
tres représcntative : on risque toujours de fairec les mesures un
jour ol les fabrications ne reflétent pas la moyenne de l'activité
de l'usine, Cela est plus secnsible dans 1'industric des teintures
et apprits que dans d'autres branches, On travaille souvent sur de
petites sérics dont la naturc peut varicr sensiblement d'un jour a
l'autre., Une partie de la pollution vient du rejet de certains
bains, rcjets qui ne se font pas nécessaircment le Jjour ou ils
ont été effectivement utilisds pour la production, mais peuvent
8tre différés (certains rejets ont lieu en fin de semaine),

Cela tient également au taux de charge dcs apparcils : nous
avons vu qu'unc partic importante de la pollution n'était pas di-
rectement proportionnelle & la production (exprimée en masse ou
en métrage) mais fonction du nombrc de bains ou de mises en machi-
ne., Si l'on mecsurcla pollution un jour ot les taux de charge des
divers apparcils sont ¢levés, on obticndra une pollution spceifi-
que rapportée au kilogramume ou au métre plus faible quec la moyennc,

Pour obtenir des mcsures réellcment significatives dans
cectte industric, il faut fairc la mesure non pas sur unc secule
Journée, mais sur quelques jours consécutifs ou méne une scmaine,
Cela risque de conduire & une augiuicntation du coflt de la mesurc
déja élcvé, pour éviter ccla il faut admettro quc lorsquce 1'indus-—
triel deiande la mesure on ne lui facture guc lc collt d'agrément
des dispositifs ¢t la premiér. journde de nesurc, les journées
suilvantcs étant considérécs comme des contre mesurcs faités par
l'agence a ses frais.,

I1 nous para®t indisponsable de¢ maintenir le principe
de la mesure comme référence de base ct du bar8me comme moycn sub-

sidiairc.

La mesurc dirccte de la pollution contribuc unc incitation
beaucoup plus direccte & lutter contrc la pollution quc le bar8me,
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Si unc usinc taxéc au baréme forfaitairc réduit sa pollu-
tion par un changcment dc procédé technique, ce n'cst quc dans lc
cas ou clle pcut demander alors la mesurc dirccte qu'clle y a un
intérlt financicr dircect. Sinon, ct ctest lc cas de toutes les
petites entrepriscs, lcs redovances de pollution apparaissent
comme des taxes purement fiscales, C'ust d'aillcurs ce que con-
sidérent les petits industricls qui additionnent souvent lcs rede-
vances avcee les imp8ts locaux (patcntc, otc...).

Pour faciliter 1l'cmploi de la necsurc il faudrait que les
mesurcs c¢ffectuces d'unce année puissent scrvir plusicurs anndées de
suitc (2 ou 3 au moins) dc sortc que le cofit annuel en soit ré-—
duit cc¢ qui permcttrait & un plus grand nombrc d'usincs d'avoir
réellement le choix, Il faudrait prévoir une formule de transposi-
tion d'unc année sur l'autrc qui pourrait 8tre simplement basée
sur la production totale de l'usinc ¢t sciait valable dans certai-
nes limitcs,

Sur la figurc ci-dcssous, nous avons étudié les divers
cas sclon la pollution ¢t 1l'importance dc¢ 1l'usine.

Sur 1l'axc horizontal; nous avons porté la pollution spé-—
cifiguc ¢n pourcentage du barlme forfaitairc. (Locs usines pour
lcsquelles ic pourccuntage est inféricur a4 100 pollucnt moins que
1c bar8me).

sur l'axe vertical, nous avons port¢ lc nivecau des rede—
vanccs du barme forfaitairc qui cst directcuent proportionnel a
la production globale donc & la taille de l'usinc,

Suivent ccs decux paramétres, on pcocut distinguer divers
b s I

— Pour 1lc¢s grosscs usines, on dcvrait utiliscr systémati-
qucment la mcsurc dirccecte aux frais de 1l'agence en ce qui concer—
nce les acsurcs et analyses, ¢t de 1l'industriel pour lcs disposi-
tifs de mesurc (déversoirs). L'importance considérablc des rede—
vances a perccvoir justifie lcs frais entrafnés par la mcsure.

Sur la figure, nous avons pris comme base un scuil de
20.000 F de redecvances (calculécs au bar8mc) au-dessus duquel
l'agence ferait d'office la mesurc, Cela conduit cnviron & une
vingtaine d'usines qui doivent rcprisenter & peu prés 15 % de
la production totale. Cctte proportion est assez faible car
cette branche est trds dispersée (660 usincs), Pour d'autres
branchecs, cc scuil pourrait représcnter unc fraction plus forte
de la production totalc ¢t réduirait trés sensiblcment le champ
d'aplication du bar8me forfaitaire,
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Ce seuil scrait a dé¢terminer c¢n fonctiocn des autrces bran-—
ches car il c¢st clair qu'un tel scuil devrait Ctre fixé pour tou-
tes les branches industricllces,

- Insuitc, dans la zonc des usincs de¢ taille moyenne
(prés dc 100 usines), l'option scerait librc, 1'industriel .choisie—
sant la mesurc s'il y a intéret (sur la figurec nous avons calculd
cette zonc de choix sur la base de 2,000 I' ce qui suppose que
l'industricl amortit le coflt des mesurcs sur 2 ans pendant lesquel-—
lcs il utilisc les mesuscs Taites ¢t non le barémc forfaitaire).
C'est dans ce domainc quc 1l'on peut juger de la valeur du frofait.
Un bon forfait dvit 8tre tel que, environ 10 % des industriecls
concernés choisisscnt la mesurc & lecur frais cc qui devrait faire
unc dizaine d'usines. Les autrcs industricls ont intér8t & choisir
l¢ barémne., On pourrait cnvisager & l'inversc pour ccux dont la
pollution spécifiquc est trés forte, quc l'agence fassc des mesu-—
res & scs frais, In effet, il n'cst pas juste gu'un industriel
dont la pollutiun spécifique cst doublc du forfait paye la m8me
rcdevance qu'un industriel dont la pollution cst ¢galc au forfait
et qui donc polluc deux fois moins,

Ccla conduit & introduirc la notion de prix réel de la
pollution, Si 1l'on peut considérer lcs rcdevances au kilogramme
de 15,0, ou de M.,E.3, comme les prix actuecls dc¢ la pollution, on
constatec que pour 1l'industriel, lec prix rdéel cst trés variable :

- 81 1'industriel a une polluticn spcecifique égale au
baréme, l¢ prix qu'il paye la pollution cst égal au prix des agen-
ces,

— Mais si 1'industricl e une pollution spécifique double
du forfait,; lc¢ prix qu'il paye la pollution n'cst plus quec la moi-
tié du prix affiché par lecs agencces.

Du fait que lc forfait cst actucllement trop faible, un
industriel qui a une pollution spécifique dgale au forfait est donc
1ésé par rapport aux autrecs industricls qui dans l'censcmble pol-
luent plus.,

Infin, pour la grande masse des petites usines, le for-
fait est seul appliqué. Les trés petites sont cn dessous du secuil
de recouvcement,

Xe1s2s = Le bar@me forfaitaire

Pour la grandc masse des usincs petitcs et moyennes,
trés nombrouses dans cette branchc, il n'ecst pas possible. de
fairce de mesurcs becaucoup trop cofiteuscs, C'est pourquoi, il
faut utiliscr un bar8me forfaitairc dc pollution
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BarCme forfaitairc actuel

Bar@nc national s UES 0]
Teinture ¢t apprét sur coton 1in ceeeese 32 48 g/kg

" L sur laine synthétiquc S 29 g/kg
Bar8mc Rhdnc-i¢diterranéc—-Corse ] O+ 1S

3

Teinture sans déscencollage eseccocssccosae 25 g/kg

g avee u SO0 OO OB o 50
Impression ToUCAU esecoocseosasocssccccnos 82
Impressiion au Cadre s s s visah's oeles s sess 163

Pour le barCme on peut se¢ poscr deux questions

oo

- le bar@me corrcspond-il & la pollution moyenne 7
- le¢ bar8me cst-il suffisamment détaillé ?

Dans 1l'ensemble, il semble que le bar@me soit trop fai-
ble puisgu'aucunc usine n'a choisi la mesure ce qui arriverait
ncéeesseirencnt vu la dispersion des pollutions si le forfait re-—
préscntait la moycnne.,

Pour ce qui est.du détail du baréme, le probléme est plus
complexe car la diversité des procédés risque de conduire & un
tablcau forfaitairc asscz compliqué,

Le bref exposé des procédés techniques a montré le grand
nombre de processus divers employés qui chacun conduisent & des
pollutions différentes, A c0té de ccla, lcs bar@mes actucls ap-
paraisscnt évidemnment assez sommaircs, Si l'on veut préciscr cc
baréme, il faudrait s'en tenir aux grands typc d'opération sans
entrer dans lcs détails des divers procédés. Sinon, on aurait au
départ un bar@me trés long ct OOWpllquL, donc difiicile d'cmploi
car il faudrait demander aux usincs des renscignements comptables
qu'elles nc ticnnent pas actucllcement ct qui gvralcnt pcu vérifia—
bles. L'évolution constante decs tecchniques (développement de nou-

caux procédés : impression par sublimation ;ur bx@mple ...) ren—
drait un bar@me trop détaillé rapidcement désuct § les nouvelles
activités nc rentrent pas dans des catégories définies de fagon
trop rigide.
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D'autre part, lorsqu'on cntrc dans un détail trés fin,
on tombc sur de grandcs difficultés pour definir des unités
d'oeuvre appropriéos (voir annexe II).

I1 c¢st donc peu probable qu'une grande complication du
barrc soit un avantagc. Si 1'on applique aux plus grosscs usines
la mesure directe commc nous lc proposions dans le paragraphe
précédent (QX.1.1.), lc bar@mc ne s'applique plus alors qu'aux
usines de taillc moycnne ou petite ¢t alors la simplicité est un
avantage déterminant,

Par contre, cec qui scrait important scrait d'avoir un
bar@me qui denne une bonne moycnne de la pollution et soit un
peu moins sous-¢évalué que le bar&me actucl, de fagon que les in-
dustriels lcs moins polluant soicnt incités & demander la mesure
et aient un avantage vis & vis de ceux qui polluent plus et payent
au bar&me forfaitaire,

Xe1e3. = Taux des recdevances

Actuellcment les taux des redevanccs sont asscz divers
compte tenu des situctions locales et varient de 10 & 30 F par
kilogramue de pollution (matiére oxydable, matiérec cn suspunsion).
Compte tcnu de notre estimaticn de cofit de l'épuration (100 & 150
I par kilogramme dc¢ pollution), la rcdcvance représente donc en—
viron le 1/50 du cofit de 1'épuration. Il e..t évident qu'a ce
teux, l'incitation & lutter contre la pollution est encorc assez
faible. Il foudrait que les industricels sachent quclle sera 1'é-
volution dec ces taux d'ici quelques années pour pouvoir cn tenir
compte dans leurs calculs. Une opération peut apparaftrc comme
non rcentable au tavux actuel mais il est possible que compte tenu
des augmentations probables d'ici guclques annccsy cette opéra—
tion soit rcentable pour l'entreprisc,

£e2e = Transformations techniques

Nous avons vu qu'il Stait possible de réduire la pollu—
tion par diverscs améliorations techniques. Certaincs sont direc—
tement rentables pour 1l'industriel (réduction de cortaines per—
tes) d'autre par contre, ne le sont pas. En contrepartie, de cc
coflt, 1'industriel peut bénéficicr d'une réduction de la rede-
vance : dircctemcnt s'il demande la mcsure de sa pollution ou
bien par le moycn d'abattement sur les taux du tableau forfai-
tairc qui pourraient 8tre accordés pour certaines opérations
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(réouporation dcs pertes de p&te o'improssion par oxcmple). In~
fin, pour ccrtaines opérations ncécessitent des dépenses plus im-—
portantes l'agcence pourrait donner unc aide analoguc a celle
qu'clle donnc & la construction dcs stations d'épuration. Mais si
cela n¢ posc aucun probléme lorsqu'il s'agit par cxcmple de fours
d'incinération sans aucunc rcntabilité pour 1l'entreprise dans les
autrcs cas aéveloppement de procédés aux solvants par cxemple,

il faudrait cstimer ce qui revient & la lutte contrc la pollution,
l'aidec que pourrait donner l'agence étant limitde supérieurement
par l'aide gqu'cllc donnerait & unc station enlcvant la m8me pol-
lution,

Ze3. = Bpuration mixte

Lorsqu'eclle est possible géographiquement, 1l'épuration
mixte est souvent preférable & l'épuration industriclle (écono-
mie de taille, utilisation des techniques biologigues qui ont
un bon rendement).

Mais lc développement de cette forme d'épuration est
limite par lc probléme des redcvances d'assainissenent de sorte
gu'actucllement les industriels hésitent beaucoup & sc¢ raccor-—
der & un réscau collectif car pour eux c'cst sc mettre & la dis-—
cretion des collectivités locales, et courir le risqguc de voir
lcs redevances d'assainissement augmentor brusquencent d'unc an-
ncée sur l'autre par simple délibération d'un conscil municipal
sans qu'ils soicent consultés,

L.s rcaevaices dl'assainisscment

Cis redevances sont pergucs sur la base du volume selon
un systemc dégressif, Le taux de basc cst actuellement de 1'ordre
de 35 a 40 c/m3 avee des coefficients reducteurs qui vont jus-—
qu'a 0,3 ou 0,1 pour lcs volumes au-dessus de 100,000 m3/an.

Dans cetto somme les redevances de pollution des agences repré-—
sentent cnviron 10 %, Lc resic est essenticllement la charge
des réscaux car il y a peu dc stations d!'épuration.

Dans l'enscmble (1) la rcdevance d'assainisscement est en—
viron 3 & 4 fois plus élevéc que la redevance de pollution que
paleraicnt les industricls mais cette moyenne cache en fait les
défauts de ce systéme, qui apparaisscnt trés clairement si 1'on
considere certains industricls de Lyon (imprimeurs qui font des
lavages en riviére) pour lesquels la recdevance d'assainisscment
arrive & Ctre 20 fois supérieure & la redevance de pollution
qu'ils paieraient s'ils rejetaient dans une riviérc,

.-v/o»-o
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(1) Voir étude de M. CALLOU, Ingéniour en Chef des Mines & DOUAI
Incidence des redevances d'eau dans 1l'industrie s blanchi-
ment, Teinturc et Appréts.
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In fait, il faut rcprendre les bascs des redevances
d'assainisscenent 3

Lorsgqu'on calculc un réscau d'égout il y a deux factéurs
qui intcrvicnnent s

- d'une part la surfacce draince qui définit le débit maxi-
mal d'oragc que les égouts principaux doivent pouvoir admettre,

- les raccordements de chaque déverscement dont le colit
varic assez peu avee le volume déversé

Cela cunduit & penscr et il faudrait le vérifier, que
la plus grosse partie des colits vient de la pluie ¢t que sculs
lcs rac.ordements particulicrs sont directement imputables aux
industriels raccordés.

Dans le systémc actuel, on fait payer & ccux qui dever-
sent dans 1'égout (effluent de tomps sec) les travaux nécessai-
rcs pour ll'ecoulement des orages.,

Conformément aux proscriptions de la loi, cette part im-
putable & la pluie devrait 8trc prise cn charge par les communecs
car clle ne dépend pas des efflucnts deéversés mals des surfaces
drainées,

Uonc, en l'absence de station d'épuration, la redevan—
cc d'assainissement devrait comprendre une partie proportionnelle
au volume & un taux de base qui ne devrait pas dépasscr 5 & 10
o/h} avce le mime systéme dégressif,

Par contrc, la redevancce devrait faire apparaitre ex—
plicitement la redevance de pollution de 1l'agence pour chague
industricl sans mélanger ces rcdevances au niveau de l'ensemble
des industriels raccordés.

Lorsqu'il y a une station d'épuration traitant tout ou
partic des cffluents, la collectivité devrait définir le prix
te la pollution (en matiérc oxydable, matidre cn suspension) qui
substitucrait & la rcdevance de l'agence du bassin, Ce prix
de pollution scurait cnsuite appliqué selon le bar@me forfaitaire
des agences.

(]

0
0]

Ainsi, lorsqu'il n'y a pas dc station, la rcdevance d'as-
sainissement se décomposcrait cn

redevance de pollution + redcvancc au volumc.
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Sur les bases de 5 & 10 ¢/m3, cela raménecrait lc colit
global pour lcs industriels (voir ¢tude de M. CALLOU) de 3 & 4
fois la redevance de pollution a 1,4 & 1,8 fois cettec redevance.

Dans lc cas cxtréme de certains imprimeurs lyonnais cités
ci-dessus, cela raménerait de 20 fois la rcdevance de pollution
& 3 & 5 fois cotte redevance ce qui scrait acceptable,

Lorsqu'il y a une station d'e¢puration, le prix du kilo-
gramie de pollution est évidemuent supéricur & la redcvance de
pollution et dans ce cas (1), on pout aboutir & un prix du métre
cube de 1245 ¢ ¢t de la pollution de 70 F/kg jour alors que
l'agence a unc rodevance de 31 F/kg (O + MBS) ce qui conduirait
a des redevances de l'ordre de 4 fois la redevance de pollution
de l'agence (cooi est trés cohérent avec le rapport de 5 que nous
avions cité comme rapport du cofit de l'épuration aux redevances).

I1 scrait dangereux pour le développement de la lutte
contre la pollution que les collectivités locales profitent des
situations acquises vis & vis des industricls raccordés et refu-
seht des aménagemcnts de ce type car cela inciterait les autrcs
industricls non cncore raccordés mais raccordables a une treés
grande mé¢fiancc vis & vis de ce type d'dpuration. De toute fagon,
pour les nouveaux industricls, il faudra, avant de construire
les stations, signer des contrats avec lcs collectivitds préci-
sant la chargc de 1l'industricl avec toutes les clauses de révi-
sion nécessaircs,

Nous nc¢ citerons quec pour mémoire les subventiohs aux
stations Lunicipales ou mixtes que les collcctivités peuvent re-—
cevoir pour financer la construction de ces stations, tant de
la part de 1'Ztat, quc des agences de bassin, car cela déborde
largement le cadrc de cctte étude,

Xe4e = Tpuration industricllc

Le colit de 1'épuration industriclle varic sclon la tail-
le de l'usine, Les chiffres cités de 1l'ordre de 100 & 150 F/an
per kilogramme de pollution (IO + Iis) par jour nc sont valablcs
que pour des stations assez importantcs qui corrcspondent & des
usincs d'au moins une centaine de personncs (ce qui concerne une
centaine d'usines environ),

POT 1P

(1) Etude de M, GLEZE de 1'Agénce Rh8ne-léditerranée~Corsec.,



Ce collt est donc de 4 & 5 fois supéricur au cofit actucl
des redevances de pollution s

Ce cofit se décomposc pour woitic cn frais d'cxploitation
(main d'ocuvre, produits chimiques ¢t énergic), pour moitidé en
frais de capital (amortissemcnt ct frais financicrs).

Actucllement, les industricls pouvent bénéficiocr dlunec
subvention de 50 % au maximum sur les travaux dec construction
mais rien sur le fonctionncmont. Comme cclui-ci cofite déja
2 fois plus cher que la redevance, on comprend pourquoi les
industriecls ne font pas de stations car méme si on la leur
donnait, ils n'auraient pas intér8t & la faire fonctionner., Ce~
la devrait changer d'ici quelques anndes avec 1'augmentation
des redevances.

L'aide & 1l'épuration industriclle peut se faire soit
sous forme d'une aide & la construction, soit sous forme d'ai-
de au fonctionnement,

Xedols = Aide & la construction des stations d'épuration indus-
trielle

51 1l'on compare les diverses formes d'aide, subvention,
prét, on constatc que leur incidence, pour unc m8me dépensc de
1'Agence, cst trés différente. Cela tient con particulier au ré-—
gime fiscal d'imp8ts sur les béncéfices. A titre d'exemple, nous
avons comparé, les colits pour 1'industricl, 1l'agence et lc fiscy
d; la construction d'une station dans divers cas (voir tableau
115

I, amortissement linéaire e¢n 10 ans (pour mémoire) car cela nc
concernc pas les stations d'épuration, mais cela concerne
tout investissement quel qu'il soit.

IT. amcirtisscment exceptionncl dc 50 % la premiérce annde
linéairc sans aucunc aide.

ITI. subvention de l'agence de 50 %

IV. prét de 50 % de l'agence & O % rcemboursable en 10 annuités
avec 2 ans de différé d'amortissement.

Ve pr8t de 75 % dans lcs m8mes conditions,
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Nous n'avons pas congidéré le cas de 1'amortissement
dégressif cn 6 ans 2/3 qui concerne lc matériel d'dépuration mais
seulement 1'amortissemcent exceptionnel cerrespondant au génie
civil., En pratigue, ces formules conduisent & des cofits voisins,
l'amortissement dégressif étant un peu plus intércssant pour
1'industricl,

Pour calculer l'incidencc fiscald nous avons supposé
que l'entreprise faisait réguliérement des bénéfices ce qui
n'est pas toujours le cas cn pratiquc, mais on voit mal comment
une entreprise souvent en perte pourrait construire une station
d'épuration,

Dans cc¢ calcul, pour simplifier on a négligé l'incidence
des impdts sur los intéréts payés ou regus sur les valcurs mobi~
lisables de l'entreprisc. Pour faire un calcul complet, il fau-
drait faire des hypothéscs trés précises sur la politique de prix
de l'entreprise, et savoir comment clle répercute lc cofit de la
station sur scs prix,., Car, s'il est bien certain quc globalement,
c'est le consommateur qui finalement paicra par le biais des aug-
mentations de prix, on nc sait pas si l'entreprise répercutcra
cette augmentation dés les premidres anndes ou bien attendra un
peu que la lutte contre la pollution se généralisant, oblige
8¢s concurrents & en faire de mémc,
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Actualisation & 8 %

s T 3 IT 3 IIT : IV s v (

f Amortisso—f Amortissc—f f _ f 2

: ment ’ ment . Subvention® Prét 50% | Prét 75 % )

"__linéaire ~cxceptionncl’® 50 % : : (

Cofit pour l'entreprise y f f f f 2
Construction de la sta— 2 : 3 s )
tion (hors taXe) cceceees 100 100 3 50 s 100 s 100 (
: - 3 : : )

Valour du pré8t ecececcsse? - : - g - s = 21,2 : = 31,8 S
Réduction (amort. exc. i P3E y = M6 3 e 238 aard meBES [
d'inpdts (reste amort.) s - 33,6 3 - 16,8 s -~ 8,4 s - 16,8 s = 16,8 )
: : g 2 : (

bl s mases 66,4 3 60 s 30 : 3848 ¢ 28,2 )

3 : : 3 : (

Colit pour 1'agence o....s - : - 3 50 3 2142 . 3 31,8 2
Collt pour le £i8C eoococoo? 33,6 2 40 s 20 s 40 S 40 2
Total soess? 100 : 100 s 100 : 100 s 100 )
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On constate gque lorsque l'agence verse une subvention

: 7 . p i . o
de 50 %, 20 cn reviennent au fisc, soit 40 %,

" . ~ . D
— Avece le systéme actuecl, 40 % des subventions verseées pour les
acences retourncat au fisc.

et

Cela semble anormal 3 c'cst une des raisons quil conduit
& prefirer un systéme de prlt & 75 % par exemple, ce qui donne
a 1'industriel un avantage économique équivalent & une subven—
tion de 50 %, mais cofite globalement beaucoup moins a l'agence
(31,8 au lieu de 50) tandis que le fisc accorde la totalité des
avantages corrcspondant aux amortisscments (en particulier &
'amortissement exceptionnel) qu'il donnerait si 1'industriel
construisait seul la station.

Sur le plan du financemcnt, les diverses solutions con-
duisent & des besoins (ou cxcédents) de trésorerie pour chaque
année (tableau II). Comme dans le calcul économique, nous n'a-
vons pas tenu compte de la répercussion sur les prix de vente
des produits,ni des intdr8ts sur les autres sources de finance-
ment,

On constate que, pour construire la station sans aucune
aide, 1l'industriel devrait contracter (s'il n'a pas de possibi-
lités propres de financement) un prét & 10 ans d'cnviron 75 %
du montant dcs travaux., Il doit en outre financer & un an 25 %
de la station (en attendant dc bénéficier de la réduction d'implt
correspondant & l'amortissement de la premierc annéc), et ainsi
de suite pour les autres formules.

On pcut résumer schématiquement s

0o
co

besoin & moyen : besoin & court

teric (7 ans) s (terme (1 an)

00

oo

co
oo

P I I DT P D I I T ICT X

aucunc aideé ceeccccsccoossoces 5 % 3 25 %
) . p o

subvention de 50 % ecoscococs. 40 % ; 10 %

s =3 it ) o . &

1:)1‘"‘./ de DO /o Poo00o00O0O0EOO0OO LSS 25 /° 4 25/0

pI‘é't dO 75{;27 t.uuaaooovwocoeo - : 250/6

vo

Pour &tre rigourcux, il faudrait tenir compte des réper-
cussions sur les prix de vente qui constituent unc source de fi-
nancement importante et éventuellement du colt (intéréts) des au-
tres formes dc financement (pr8ts complémentaires).

DAY
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// ABLEAU II

M INANCIITENT

g 2 sBesoin (= )
3 3 sDotation aux: scxcédent (+)
ANNEE ¢ Dépensecs s Recettes : amortis— : Réduction : de tréso- g Cumul
5 s g scrcnts  : d'implts rerie

¢ Cas (II) aucunc aide (amortisscment exeeptionnel seul)

1 - 100 g 8 55 g - ¢ —= 100 s — 100

‘ : : 5 : 21,5, + 2755 . = eifi2y5
3 H g e 5 g 24 s+ 245 HIE 70

¢ Cas (III) Subwention 50 % s 3

o oo

1 g 100 s 50 g 2745
(subvention) s

2 . 235 15 13,75 ° 13,75

I
U1
o

I
oy}
o

+

3 2 g g 2,5 ¢ 1,25 + 1525 s — 35

¢ Cas (IV) Pr8+:50 %

1 2 100 g 50 : 55
_ 3 ) orét 5 i ¥y g g
z i (prét) g 5 : 8TsBuit St 2T 5 = 22,5
3 5 : s 5 255 s = 245 : - 25
s(remboursc—: 3 3
ment) @

o !oo oo
o
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¢ Cas (V) Prét 95 %

4 g 100 3 75 : 5
) : (prét)

(S B 2 B |
N
=3
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U1
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Le but de cc calcul rapidc est simplement de montrer que
si économiqucment le pr8t sans interét de¢ 75 % ¢t equivalent
3 une subvention de 50 % du point de vuc dc la trésorerie de
l'entreprisc, le pr8t ost plus intércssant,

Du point de vuc de l'agencc, la situation est différen—
to ¢ économiquement, le prlt de 75 % est moins cofiteux que la
subvention ¢ 31,8 au licu de 50, mais du point de vue financier,
l'agence doit verser la premierc année 75 au lieu de 50, Cela
ne pose pas de probléme car actuecllement les agcences ont une
trésoreric largement excédentaire,

D'autre part, cela permet de développer au début des ai-
des sur un noimbre de cas tres limités ct plus tard, l'agence bé-
néficiant des remboursements pourra étendre son action & un nom-—
bre d'usines beaucoup plus vaste (avec une aide réduite d'ail-
leurs).

Pour que l'agence pr@te a un industricl, il faut que ce-—
lui-ci fournissce une caution. Ceci peut &tre facilement réglé
par la création de scciétés de caution mutuclle entre les indus-
triels d'unc branchc ou d'une région,

our le fisc, lcs pré&ts conduisent a un collt égal a ce-
lui que le fisc consent lorsqu'il n'y a pas d'aide alors que
la subvention de l'agence conduit a réduire de moitié l'aide
fiscale.

Xedo2., = Aide au fonctionnement

Actuellement, il n'y a aucunc aidc dans ce domaine,

On pourrait cependant au wmoins au début, c'est-a—dire,
pour les premiéres stations que l'on construira, cnvisager une
aide de l'agencc pour tcnir compte du colt, mais aussi des ris—
ques techniques de misc au point de ces stations. Mise au point
gui profitcra ensuitc & ceux qui construiront ultéricurement
d'autres stations d'!'épuration.

Cette aide peut prendre deux formes :

— 801t une aide financiérc dirccte @

S -
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Ceci pourrait &tre réalisé d'une part en accordant aux
industriels qui construisent actuellement une station jugée cor-
recte, (c'est-a-dire compléte soit physico—chimique,; so0it bio-
logique) un abattement de la redevance de pollution nettement
superieur & celui qui résulte de la considération du rensement
de cette station. Par exemple, on pourrait admetire gqu'une sta-—
tion industrielle réalisant un rendement de 70 % conduit a un
abattement de la redevance de 80 % ou mdme 100 % pendant la du-
rée de la période tramsitoire (de 1'ordre de 5 ans : voir chapi-
tre suivant) tant que le débit et la pollution ne dépasseront
pas la capacité de la station.

On pourrait envisager en plus une aide financiére directe
analogue & celle prévue ci-dessous,

— une aide indirecte de caractére technique

L'agence pourrait subventionner divers organismes techni-
guement compétents pour assurer la surveillance des stations
(association d'utilisateurs d'eau par exemple ou APAVE). Cette
surveillance pouvant aller de la simple visite mensuel, a l'en-—
tretien complet par un personnel spécialisé. Cette derniere for-
mule serait & retenir en particulicr pour les stations a carac-—
tére expérimental qu'il faudra construire pour comparer et mettre
au point les diverses techniques d'épuration de coloration en
particulier, ce qui nécessite unc surveillance accrue avec des
moyens de mesure (liaison avec un laboratoire d'analyse), ce que
ne peut faire 1'industriel.

De telles aides seraicnt assorties d'un contrdle du bon
fonctionnement par l'agence, mais ce contrBle devrait Stre bien
distinct de la surveillance de la station que l'on doit confier

~

a4 un organisme indépendant de l'agence.

Lo taux de ces subventions serait variable selon les di-
vers types d'opération

— trés élevé (supéricur a 50 %) pour les stations expéri-
mentales (mise au point des techniques, études de probleée-
mes particuliers tels que la décoloration),

—~ de 1l'ordre de 50 % decs frais de fonctionnement pour les
autres stations construites au début de la période transi—
toire (voir chapitre XI) et pour une durée fixée (3 3
5 ans), Ces aides diminueraient ensuite parallélement &
1'élévation du niveau des redevances.

©eoco0/ 000
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L'e¢nsemble des aides & la construction ¢t au fonctionne—
ment reduirait de moitié le collt pour l'industriel, mais cc coflt
resterait cncore prés du double du niveau actuecl des redevances.

XoHe = Cofit dc la lutte contrc la pollutiun - incidence économique

Xe5e1s = Los rodevances de pollution

D'apreés 1'¢tude de M. CALLOU sur 57 usines du Nord, cette
incidence ¢st de l'ordre de 0,27 % de la valcur ajoutée soit par
rapport au chiffre d'affaires 0,16 % (au taux qui sera appliqué
dans lc Nord en 1971),

Une étude faite par le Syndicat profecssionnel de la ré-
gion de LYON donne 0,1 % du chiffre d'affaires, ce qui est tout
a fait cohérent car, si les redevances sont plus élevées, les fa-
brications de la région lyonnaisc sont dans 1l'ensemble beaucoup
plus chéres quc celles du Nord.

L'incidence économiquc dos redevances de pollution est
donc actuellement trés faible.

XeHe2, — Colit de 1'épuration

Si 1l'on part de l'estimation globale de la pollution de
la branche (estimée & 100 T/j en 10 + MES) en appliquant le cofit
de 135 F/kg/j, on arrive & un cofit global de 13,5 HNF/an pour épu-
rer compléetement les effluents de teinture ot appr8ts. En fait,
il faut négliger les petites usines qui conduiraient & des cofits
d'¢épuration prohibitifs,

Cc cofit représente 1 % du chiffre d'affaires ou 1,7 % de

la valeur ajoutéc,

Si 1l'on se fixe comme objectif non d'épurcr tous les effluents,
mais de réduire globalement la pollution de 50 %, il suffit 4'épu~
rer environ 70 % des cfflucnits, cc gui conduit & un coflt d'envi-
ron 10 HF/an, ce qui représente 0,8 % du chiffre d'affaires cu
153 % dc la valeur ajoutée, Pour celay il faut épurer les effluents
des 150 plus grosses usines,

Sy ek



ﬂ861

X.5.3. = Incidence ¢conomigque nationale

Si 1l'incidence globale sur la branchc cst de 0,8 % du
chiffre d'affaires, l'incidence pour l'usinc qui épurc est plus
élevee de ltordre de 1 % (on moyennc) mais pour certaincs fabri-
cations cela peut aller jusqu'ad 3 ou 4 %. Ccla entraine une dis-—
torsion importante cntre les industriels qui épurcnt et ceux qui
n'épurent pas. Pour quc cette distorsion ne paralyse pas complé—
tement la luttc contre la pollution, il faut d'une part, la ré-
duirc immédiatement on augmentant le niveau des aides des agen-—
ces ¢t dtautre party,; que 1l'on sache qu'clle ira en s! amenuisant
par le jeu de l'augmentation des rcedevances de pollutlon.

Xob5e4o — Incidonce économigue intcrnationale

Sur le plan de la concurrence internationale de plus en
plus vive avec la suppression des obstacles aux échanges dans le
marché commun, cette incidence moyecnne sur les prix de 0,8 %
n'cst plus négligeable., Il faut donc quc cette distorsion soit
purcment temporaire pour qu'clle ntait pas trop d'effets en par-
ticulier en ce qui concernc la localisation dcs industrics.

Actuellement en Belgique, il n'est pergu aucune redevan—
ce de pollution. Si cette situation devait durcr, il y aurait 1la
une incitation pour les industricls du Nord pour lesquels le cofit
est relativement plus élevé, & s'installer de 1'autre c¢8té de la
frontiére, In Allemagne, la situation est plus complexe et varie
d'un Etat a 1l'autrc.

' i
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CHAPITRI XT

Z§Z:7 ROGRAIIME D'ACTION

I1 faut crécer unc structurc cconomiguc ¢t reglementaire
dans laquclle 1l'industrie puissc cfficacement participer & la
lutte contre la pollution,

Dans la structurc actuclle, il y a un tcl écart entre
le nivcau des rcdevances payées par 1l'industriel qui n'épure pas
¢t lc collt d'unc station d'épuration méme compte tenu des aides
de l'agencc, quc 1l'incitation c¢st trés faible,

D'ailleurs, m8me si les industriels voulaicnt épurcr 1'a-—
gcnce ne pourrait accorder son aide qu'a 1'dépuration de 10 & 20 %
de la pollution totale de la branche (si 1l'on admet pour simpli-
fier que lcs redevances pergues dans la branche scrvent & 1'épura-
tion de la branche ce qui n'est pas indispensablo).

Avant de voir comment on pecut passcr & un meilleur équili-

bre, nous allons cssayer de définir ce quc pourrait &tre cette
situation d'équilibre,

XI.1. — Situation d'équilibre

On peut admettrc qu'un bon ¢quilibre serait atteint en
réduisant la pollution de 50 %, cc gul représente l'épuration
d'environ 150 usines (1) lcs plus importantcs. Pour aller au-dela,
il faudralt épurcr les efflucnts d'un nombrc beaucoup plus grand
d'usines ce qui n'ecst guérc possible en épuration industrielle
isolé¢e, mais cst possible en épuration mixtc par groupement d'usi-
nes ¢t de collcctivités locales,

Dans cctte situation on devrait avoir

XI.1.1. - Les redevanccs & un niveau élevé (au moins double du
niveau actucl cn moycnne),

XI.1.2. ~ Des incitations réglementaires trés fortes : obliga-
tions diverses compte tenu des situations locales (amont des vil-
les ou des priscs d'eau), obligations spécifiques sur certaines
pollutions types détergents etco...

OUO/OD.
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(1) Comptc tenu de la concentration qui se fait, on peut espércr
quc cc chiffre sera réduit d'ici quelques anndes.
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XIe¢1.3. = Unc fortc pression de l'opinion publique.

I

XIQ10/‘I—O

Des aides des agences

oo

—~ & la construction par dc
subventions

(0]

préts & taux faible, ou des
~ unc aide tecchnique au fonctionncnent,

XI.1.5. = Une rclative harmonic des législations curopéennes.,
Un niveau des redevances doublé permettrait aux agences
de donner des aides (probablcment plus réduites que les aides

actuclles) & un nombre becaucoup plus grand d'usines.,
o

I1 va dc soi que 1l'on ne peut passer brusquement de la
situation actuelle & cette situation d'équilibre.

XI.2. - Période transitoire

I1 importe que trés rapidement l'on sache vers quel équi-
libre 1'on veut s'acheminer et & quellc échéance pour que les in-—
dustriels puissent en tenir comptec dans leurs prévisions et dé-
cisions actuellcs,

Cette période nc devrait pas cxcéder 5 ans.

Redcvances

rendant cectte période, les redevances de pollution de-—
vraient croltrec réguliérement vers lc niveau prévu (au moins le
double du niveau actuel). Comme nous l'avons vuy 11 faudrait met-
trc l'accent sur lc r8le de la mesure directc.

-~

Réglcments

Il faudrait développer progressivemcnt les incitations
ct obligations réglcmentaircs s

°

— C'est lc cas par exemple des détergents non biodégra—
dables, problémec typiquement d'ordre réglcmentairec.

-~ Neutralisation dos effluents,

ooe/ocu
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~ Les usines nouvelles ou les cxtensions devraient €tre
goumises & 1l'obligation de construirc une station d'épuration (ou
de se raccorder &4 un résecau d'assainissement) tout en bénéficiant
du méric systémc d'aide de la part dcs agences quc les industrics
déja cen placc.

~ Ces obligations pourraicnt allcr jusqu'a l'intcrdiction
dc s'installer dans certaincs zones.

XI.3. = Aide directe acs Agences

Pendent cettc période, les agences ne dispousent que de pcu
dc moyens (redevances peou élevécs). Blles nc peuvent aider qu'un
nombre trés limité de projets, mais elles doivent l'aider trés
fortcment,

)]

I1 faut cn cffet tenir comptc dc la disproportion entre
les redevances quc paicrait 1l'industricl s'il ne construisait
pas la station, et le colit de cettec station (construction et
fonctionnement).,

D'autre part, cette aide doit porter sur des projets treés
complets ¢

~ dimensions suffisantcs pour supportcr l'ecxpansion de l'entrepri-
se,

- traitement correct des boues de décantation ce cui peut augmen-—
ter lec prix de 25 a 30 %,

- ¢éventuellement unce décoloration des effluents,

- degré d'automatisme assez grand pour nc pas nécessiter trop de
surveillance cc que l'usine ne peut assurer,.

In aidant des projets trop "économigues'" on risque de
construire des stations qui ne fonctionneraicnt jamais (voir le
cas de¢ nombrc d'installations actucllement) simplement parque que
1'on nc saurait que faire des boucs ou bien parce que leur sur—
veillance scrait trop délicate pour l'usine. lileux vaut unc station
cherc qui fonctionnecy gqu'une station bon marché qui risque fort
de ne pas fonctionmner ou de ne pas &tre entretenuec,

: '
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Dans cectte période transitoire, sculecs les entrepris
les plus dynamiques (celles qui ont les meilleurs rgsultuts)
peuvent se lanccer dans la construction de station d'épuratic:
D'une part, parce qu'il faut qu'ellcs puissent s'cendetter en
cscomptant les résultats ultéricurs. L'autre part, parce que la
cuncurrcnce actuelle risque de ne pas leur permettre de répor-
cuter deés lcs premiércs annces le collt d'épuration sur leurs
prix dc vonte et les oblige & attondre que, les contraintes deve-
nant plus fortes, leurs concurrcnts soicnt obligés d'en faire au-
tant (mais dans de moins bonnes conditions). Les taux des préts
(nul au début de cette période transitoire) pourraicnt progressi-
vement croftre ¢t les entreprises ayant dés le début réalisé
leur station se rctrouveraicnt quelques anndes aprés remboursant
un prét & 0 % tandis que leurs concurrents devralent contracter

un prét & 3, 4 ou 5 %.

Les aides directes de l'agence pourraient &tre au début
de cctte période transitoire :

- prét de 75 % du montant dos travaux 4 O % remboursable
cn 10 annuités avec 2 ans do différé d'amortisscment,

- abattement forfaitairce des redevances supdéricures 2
l'abattement réel de la pollution s par exemple 80
100 % pour une réduction de pollution de 60 & 70 ¢,

- subvention de fonctionnement de 1l'ordre de 50 % peondant

&
une durcée de 3 & 5 ans,

XI.4. - Aide tecchnique

Le bon fonctionnemcnt des stations d'épuration est un pro-
bléme majeur. Il est extrémemcnt grave de constater que les dis-
positifs d'c¢puration qui existent sont peu ou pas utilisds (uas—
sins de décantation que 1l'on ne cure pas, etc.,.)o Cela tient
souvent & une mauveise conception de ces dispositifs construits
de fagon trop cconomique, mais aussi & un manque de compétence
technique ou plus simplement de temps de la part des rcsponsables,

Pour remédier a cela, on peut donc cnvisager la création
de services de surveillance de~ stations confiées & des organis-~
mes ind¢1> dants del'agence (tels que les Associations d'utilisa-
tours d'eau ou APAVE). Cctte surveillance pouvant aller de la
imple visitc mensuellc avec conseil aux rcesponsables do l'usﬁﬂe,
jusqu'a la conduitc compléte du fonctionnement au moyen d'équipe
de techniciens compétents chargées d'entretenir les stations in-
dustriellecs d'un secteur géographiquc,

w0
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Un tcl scrvice assurcrait un bon fonctionnement des

stations a condition dc¢ recrutcr ou de former des techniciens
compctents,

Cet organisme facturcrait scs services aux industriels,
mais pourrait bendéficicy de subventions de 1'agence du bassin ce
qui rcduirait lc cofit de fonctionnement pour les industriels,

Dans 1l¢ cas de stations & caractérc expérimental, 1'agen—
ce pourralt prendrce en charge unc part plus importante des frais
et c¢cn particulicer lcs frais d'étudc proprement dits (analyses et
mesurcs diverses).

Un tel organisme pourrait dgalement gércr divers services
comimuns aux industricls d'une région tels gquc les fours d'inciné~-
ration des déchets solides rpertes de colorants recupcrécs en
imprcssion cn particulier),

XI5, — Epuration mixtc — redevancce d'assainisscment

Nous avons vu dans lc chapitrc pré
actucl dc recdevance d'assainissecment étai
pement de 1'épuration mixte s

Pour améliorer ces recdevances, il faudrait s

- appliquer strictement le principe que la charge de la pluie
incombe aux colliecctivitds localcs ce qui conduirait & un cofit
du m3 dc l'ordre de 5 & 10 ¢/m3 (avec le baréme dégressif),

~ assurer la "transparencc” du scrvice d'assainisscment vis A
vis des redevances de l'agonce, lorsqu'il n'y a pas de station
d'¢puration,

— lorsqu'il y a une station d'épuration, fixer un prix du kilo-
grammc de pollution et 1l'appliquer aux industriels raccordds
selon le barémc forfaitaire utilisé par les agences,

Les industriels gui sc raccordent & un réseau pourraient
- signer un coatrat avec la collecctivité locale sur des bases ana—

logucs & celles retenucs ci-dessus qui garantit & 1l'industriel
le cofit do 1l'épuration pour les annéces ultéricures,

ooo/oa.
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~ confier la gestion techniquce ¢t Economique de la station & un
organisme indépendant : syndicat mixte par cxemple, ou associa=
tion d'utilisatcurs d'cau, cc qui permettrait aux équipes d4'cn-
treticn, do surveiller aussi bien los stations des industriels,
quc les stations mixtcs dans une méme région,

XI1.6. = Concurrence Intcrnationale

Durant cctie période transitoirec, des négociations &
BAUZELLES devraicnt rcchorcher un accord sur leg principes de la
lutte contre la pollution dans lc Marché Commun, en vue 4‘'une
harmonisation des législations des divers Etats. Coctte harmonisa—
tion devrait porter sur les réglcmentations d'unc part, ¢t dlautre
part, sur les incitations financiércs (redevances ct aides),

Dans cc domaine, la position de la France pourrait &tre
assez fortc puisqu'elle dispose avee les agcnces de bassin et les
redevances de pollution, d'un systéme particuliérement rationnel.

I1 serait trés intéressant que ccs négociations aboutis—
sent assez rapidement, car cela peut conduirc & modifier plus ou
moins profondément l'ima.e que 1l'on peut se faire d'une "situation
d'équilibre" selon les diverses modalités de répartition de la _
charge de la lutte contre la pollution qui pourroht &trc adoptées,

L'ouverturc de tclles négociations scrait déja trés utile
cn montant aux industricls qu'ils ne peuvent pas miser a long ter-
me sur lecs disparitcs législatives existant actuellement au sein
de la communauté,

P
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CHAPITRE XTI

[/ ONCLUSION

Los teinturcs et appr8éts sont une industric qui consomme
actuellement beaucoup d'eau (de 100 & 500 mB/T) ¢t est asscz pol-
luante s alors gu'elle ne repriésente que 04,5 % de l'activite in-~

dustrielle, cllc donne 1,5 % de la pollution industrielle.

XII.1. = Tcchnique
On pcut réduire la pollution s

- so0it au nivcau des processus de fabrication,

» modification ¢t évolution dcs procéddés actuels

. tronsformation radicale & plus ou molns long terme
(impression par sublimation, téinturc par solvants)

~ soit par épuration des efflucnts sculs ou avec decs cffluents
domestiques (épuration mixte)

¢ Cpuration physico-chimique

o épuration bilogique (aprés cssai sur station pilote).

Pour obtenir des stations qui puissent fonctionner cor-
rectement par la suite, 11 est indispensablc de construire des

stations complétes, c'est-a-dirc, compré&nant en particulier 3

-~ traitement dcs boues (lits de séchage, filtration sous

vide, centrifugation)

- automatisie permcttant un contrdle réduit. Cela augmen—
tc le collt des stations mais cst absolument indispensable, Par
ailleurs, 11 faudra ¢étudicr e¢n laboratoirc et sur des stations
expérimentales la décoloration des cfflucnis car la coulcur est
un des aspects majecurs dce la pollution de cette industrie.

Lorsque 1'on a lc choix on préfércra 1l'épuration mixte &

1'épuration industrieclle isolée car en plus des effets de taille,
on gagnc sur le rcndcment des stations biologiqucse.

b e i I
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XIT.2. = Cadrc ¢économigue et juridiquc

On cst parti de l'hypothésc que l'on voulait arriver a
unc situation ol lcs incitations ¢conomiques et réglementaires
améneraicnt lcg industricls & rdéduirc leur pollution de moitié

Dans cettec situation d'équilibre,; on devrait avoir :
~ de fortes obligations réglementaircs,

- des redevances de pollution élovées (au moins le double
du nivcau actuel),

- des aides des agences & l'épuration et aux amliorations
techniques assez faiblcs mais largemcent distribuces,

- une harmonisation intcrnaticnalc,

Pour arriver & cettc situationy, il faut dans unc périodce
transitoire dont la durée nc devrait pas excéder 5 ans s

- informecr les industricls de 1'<¢volution probable du ca-
dre économique ¢t réglementaire,

- baser les rcdevances sur les mesurcs directes plutlt
que sur le baréemc considéré comme subsidiaire,

- compte tenu du niveau trés bas des rcedevances, donner
des aidcs a 1l'¢épuration & des taux élevés pour réduire
de moitié le collt de construction et de fonctionncment
(co coit reste encore prés du double du niveau actuel
des rcdevances)

. aide & la construction par des préts sans intérét rem-
boursable en 10 annuités avec un différé de 2 ans d'un
montant de 75 % des travaux,

. aide au fonctionnement par des subventions aux indus-—
triecls ou aux associations tcchniques chargées de gé-
rer des stations d'épuration (taux dc 1l'ordrc de 50 %
au début).

- Transformer lcs redcevances d'assalnisscment pour les
rendre cohércntcs avece leos redevances de pollution en
supprimant lcs charges anormalcs supportées par les in-
dustricls (cofit dc la pluie),

wwsifaete
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- R31lc croissant de la réglementation s
» Tréglomentation des détergents non biodcgradables,

» Obligation de ncutraliscr lcs cfflucnts déversces
1'ordonnance de 1953 sur lces ¢&tablisscments classés
impose un PH cntre 5,5 ¢

ct &35, mais n'est pas appli-

. réglementation de la création cu dc l'extension des
usines,

. réglementations diverses sclon les cas locaux,

. harmonisation internationale ¢ on nc pecut attendre
pour dévclopper un tel systéme gue tous les pays du
Marché¢ Commun se soient mis d'accord, mais il cst
cssenticl que des négociations soicnt engagées dans
cc scus pour quc les distorsione créées par ccs
nouvclles obligations aient un caractere purement
transitoire ce qui réduirait considérablement leurs
effets,

XII.3. - Colit global

Nous avons ecstimé & cnviron 10 MF lc colit annuel dc lutte
contre la pollution pour réduirc la pellution de moitié, soit
0,8 % du chiffrc d'affaircs ou 1,3 % de la valeur ajoutée de la
branche.

Bien que cette branche soit nettement plus polliuante que
la wmoycnne des industrics, unc bonnc réduction dc¢ la pollution
sourrait &trc obtenuc cn faisant globalcment une dépense de moins
e 1% du chiffre d'affaires, c'est-a-dire, en consentant une
augmentation des prix de moins de 1 %.

Qi et
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Cela montre gue l'objcctif de réduction dc la pollution
de moitie qui représentc un progrés énorme par rapport a la si-
tuation actuclle ou 1l'épuration nc retire que quelques pourcents
n'cst pas un objectif irréalisablc,

Pour y arriver, il faut déplaccr progressivemcnt 1'équi-
libre cn aidant d'abord quelques industricls dynamiques & conse—
truire des stations par des aides & des taux élevés (construction
¢t fonctionnement) compte tenu du caractdre cxpérimental et la
mise au point de ccs stations. Il faut cnsuitc ¢largir le champ
des aides & un plus grand nombre d'usines en baissant progrcssive~
ment le niveau des aides (au fonctionncment en partioulicr) a
mesurc quc la pression reéglementairce ¢t économique (rodevances)
deviendra plus fortc,

C'cst ainsi que l'on peut cspérer arriver & l'objectif
de ré¢duction de la pollution que l'on se sera fixé.



/A NNBEXE I

Quelques valeurs de la pollution et de la consommation
spécifigue des diverses opérations tirées d'unc étude du FWPCA

— " T T e T e T e TS e

La pollution oxydable é®sant cxprimée en DBO, on peut se
ramener aux matidres oxydables (M0 = 2 DBO + DCO) utilisées en France
3

en prenant

MO = 1,5 OBO, ce qui corrcspond & DCO = 2,5 (ce qui est plu-
DBO t8t faible)
Laine

Consouiiation

d'ecau DBO

PeInbURer E%IW oo ofe « o0 o 26 10

Lavagc 200000000080 0006@ 370 66

Carbonisation ccocecoe 140 e
536 m3/T 78 kg/T

Federal Water Pollution Control Administration (USA) : The Cost of
Clean Water 3 Volume III i: Industrial Waste profiles n° 4
Textile !1ill Broducts - Septembre 1967

Coton
Volume d'eau DBO MBS
Valeurs globales 320 m3/T 155 kg/T 70 kg/T

dont seclon les cas 3

Bagencollage ey astbinsn s 32 58 30
DEbouillonnage: iiisarcissies e 37 51 20
Blanshiment . baiiteninid o 37 155 5
Tein’ture © 0O 0 0 0 0 0 9 0 2@ 00000 GCEeOQ 330 60 25
TMPTeESion: hiilis viiers &k s s 120 54 12

ece/eso0



Annexe I (suite n° 2)

27 EXTILES ARTIFICIELS ET SYNTHETIQUES

Volume d'cau DBO MBS
Désencollage ( Nylon 50-66 30-40 20-40
( Acrylique 50-68 45~90 25-50
( Polycster 25-43 15-25 5-15
Désencollage et( Rayonne 17-34 50~70 0-3
teinture ( Acétate 34-~50 40-60
Teinture ( Nylonm 17=34 5-20 1-20
( 4erylique n 2-40 242
( Polyecster : f 15=-800 5-20
Lavage aprés ( Acryligue 67~85 10-25 2-6
teinture ( Polyester 13=21 15-25 3=7
Appréts ( Rayonne 4~10 20 3~50
( Acétate 25-40 40 "
( Nylon 30-50 10 "
( Acrylique 43-60 60 1t
( Polyester 8-25 2-30 o
TOTAL ( Rayonne 25-60 20-40 20~90
( Acétate 60-95 40-50 20-60
( Nylon 100-150 35~55 20-40
( Acrylique 175~250 100-150 25-150
( Polyester 70~140 120-250 30-160



/A NNEXE II

Pollution ¢n impression
d'aprés 1'Etude de lMonsicur TROJET

On trouvera ci-dessous quelques données sur la pollution
en impression tirées de l'étude de I, TROJLT. Nous n'avons rctenu que
les valeurs de la pollution rapportées au métrage car, du point de
vue pratique, c'est la seule unité dans laquelle comptent les impri-
meurs (voir les statistiques de production) s c'est pourquoi nous
n'avons pas retenu les chiffres rapportés au poids de couleur mis en

oeuvre qui sont en fait des intermédiaires non comptabilisés officiel-
lement.

I. - Impression avec vaporisation -

I.7. — Impression au rouleau

avec calicot

IO 40 & 90 g/10m selon tissu
(1a valeur élevée correspondant aux polyamides)

MES 10 g/10m
avec tapis imperméable
MG 20 & 50
MES 10 g/10m
Agence de bassin RhOne !Méditerranée-Corse

Etude sur la pollution provoquée par les impressions sur étoffe et
recherche d'un barfme de taxation forfaitaire (octobre 1969).

I.2. - Impression au cadre automatiquc ou rotatif

Pertes de couleur :
lavage des CAdTES eecessssscsssssscssce 25 %
lavage des TéCipients soessscecsascsces 21 %

lavage du 1apis cecssceesccsvsessssvese 27 %

13 %

SR



ANNEXE II (suite n°2)

Les 3/4 de la pate préparée sont rejetés a 1l'égout. Cela conduit & une
pollution de s

MO 83 g/10m
BS 17 g/10m
I.3. - Imprcssion lyonnaise

Pertes de couleur
lavage des CadreS soecocccsscoscas 42 %
lavage des récipients .ccecesesese 13 %
lavage du calicot coeceaecceccsssse 25 %
80 %

Les 4/5° de la pate préparée sont rejetés a 1l'égout ; cela conduit
& une pollution de s

MO 350 g/10m
MES 50 g/10m

IT. - Impression pigmentaire

II.1. - Couleurs & basc d'acétate de polyvinyle (machines & cadres
plats ou cylindriques)

Pertes de couleur ¢ 65 %

d'ou pollution

MO 51 g/10m
IES 7 g/10m
IT.2, - Coulcurs & base acryligue

Pertes de couleur 3

Cadme MaNMEd . «% s ee simreiss o5y O B
Cadre pla/-t' soco0ceo0vpesccsces 58%
Cadre. Botaddl s weme onte s »ix 59:%

Pollution :

MO 330

Cadre manuels ¢«sicoes MES 43

AL TR



Annexe II (suite n°3)

Cadre plat ou 1O 200
rotaztif o0 e 09 IES 26

La généralisation de ces résultats est assez délicate,
car s'ils font bien ressortir un point trés important : les pertes de
pates par les divers lavages (cadres, récipients, doubliers), qui
était peu connu des industriels c¢t trés sous estimé, les valecurs pré-
cises dépendent de nombrcux facteurs qui ne sont pas compris dans le
métrage.

Si 1'on cherche & pousser l'analyse, on est conduit a dis-
tinguer, pour l'impression au cadre (manuel, automatigue ou rotatif)

- des pertes fixes pour chaque série
- des pertes proportionnelles au métrage.

Cecs pertes proportionnelles sont les pertes par transfusion
de la coulecur & travers le tissu, soit sur le tapis caoutchouc de la
machine (impression au cadre plat ou rotatif), soit sur le calicot
(impression sur cadre manuel).

Ces pertes ne représentent que le tiers des pertes totales
dans les cas étudiés mais, pour des tissus plus épais, ces pertes se-
raicnt encore plus faibles.

La plus grande partie de la pollution vient donc des pertes
"fixes". Pour un type de méthode et de machine donné, on peut penser
que la perte par nuance préparée est relativement constante en moyenne.

Suivant la longueur des sérics, on choisira des récipients
plus ou moins grands, d'ol une perte gqui varie un peu avec la longueur,
mais qui est loin d'&tre proportionnelle. Les autres pertes (lavage
des cadres) sont indépendantes de la longueur de la série (sauf si la
série est tellement longue gqu'elle se poursuit sur plusicurs jours,
ce qui entrafne des lavages de cadre intermédiaires).

Cette partie de la pollution pourrait donc se représenter
par une partie fixe, indépendante de la longueur de la série, mais
proportionnelle su nombre de couleurs du motif.

Lorsque 1l'on répartit cette pollution au métrage, il est
évident quc, selon la longucur moyenne des séries et le nombre de
coloris de chague motif, 1l'incidence en sera trés différente,

Dans une m8me usinc, on a trouvé ainsi que la perte par
mise en machine d'une couleur était de

cadre plat
cadre rotatif.

7,2 kg sur une machine

a
14,5 kg sur une machine &

i a5ciols



Annexe II (suite n° 4)

Ceci s'explique par diverses raisons

~ la pAte utilisée sur la machine & cadre rotatif est plus
visqueuse ¢t colle aux récipients,

- la machine & cadre rotatif comprend un dispositif d'ali-
mentation (pompes) qu'il faut laver,

- la vitesse élevée de la machine & cadre rotatif oblige

4 prendre une marge de sécurité plus élevée (d'ol des
fonds de pot en fin de série plus élevés).

Cadre plat Cadre rotatif

ixcédents

(fonds de POtS) ceecooae 3 kg 5 kg
Lavage de cadTresS ccoscee 2,4 447
Lavage de récipients ... 1,8 4,7

T52 kg 14,4 kg

Lorsqu'on rapporte cette pollution & la pate préparée, on
constate au contraire que les pertes sont de 3

20 % avec la machine & cadre rotatif
40 % avec la machine & cadre plat.

Ceci s'explique simplement, car les séries faites sur les
machines & cadre rotatif (trés rapide) sont beaucoup plus longues que
celles faites sur la machine a cadre plat s

2,000 m
700 m

Longueurs moyenne des séries : cadre rotatif
cadre plat

oo o0

D'autre part, les motifs imprimés sur la machine & cadre
rotatif ont en moyenne moins de couleurs différentes

cadre rotatif .cceso0ces HyH cadres
cadre plat oticisessss—0950 Cadres



/A NNEXE III

ixemple de station (1)

Blanchiment, teinturc, apprét :

Rejet 700 m3 sur 2 postes
débit moyen 45 m}/h pointe 70 m3/h

( pH 3 8:& 10,5
Effluent brut ( DBO 5 3 280 & 400 mg/1
( MBS ~ 50 & 200 mg/1

Station d'épuration : - tamisage
- homogénéisation : tassin de 180 m3 (4 h.)
- coagulation réactif : sulfate ferreux, chaux,
acide sulfurique (selon pH du bassin d'homogé-—
néisation)

- floculation, décantation j appareil circulaire s
diamétre 9,20 m hauteur 2m50

floculation au centrc, décantation & la péri-
phérie

- traitement des boues : (5m3/jour)
lits de séchage : durée 1 mois

( pH : 6,54 8
Effluent épuré ( DBO5 : 100 mg/1
( MES” : 10 & 20 mg/1

300 kF (moitié Génie civil, moitié équi-
pement technique)

- cofit de 1l'installation

0o

- cofit d'exploitation : énergie 16 F/jour
réactifs 54 F
main 4'oeuvre 100 F
divers 10 F

180 F/jour soit 0,26 F/m3
d'eau traitée

(1) Chambre syndicale des entreprises d'hygiéne publigue
Technique et cofit du traitement des eaux résiduaires de
1'industrie textile,

ARy AR,



ANNEXE III (suite n° 2)

Dépense annuelle environ : 40 kF (un peu supériecur & 10 % des frais
d'installation)

- Coflt annucl s amortissement et
frais financiers .... 30 & 35 F

fonctionnement ccooee 40 F
70 & 75 F/an

— Pollution brute : environ 360 kg/j de matiéres oxydables
cnviron 90 kg/j de matidres en suspension

Le cofit de 1l'épuration est donc d'environ :

160 F/an par kg/J. de pollution brute (MO + IES)
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Technologie du traitement des textiles
(tcinture, impression, blanchiment, apprét)

n® 23 = 1954 - L'eau
n® 110 - Pévrier 1969 - Traiteiient des caux résiduaires
du textile

Septeimbre~Octobre 1969 - Décoloration des effluents
de teinture

Industrial Waste Profile : Textile [iill Products
Septembre 1967,

Ingénicur en Chef des liinecs
Incidence des redevances d'eau dans l'industrie (blan-
chiment, teinture, appr8t) — Octobre 1968

ftude sur la pollution provoquée par les impressions
sur étoffe et recherche d'un baréme de taxation forfai-
taire - Octobre 1969,

Ttude de la pollution de la Vallée de la Lys moyenne
Avril 1970,



