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pRtFACE 

Par dechets dangereux, on entend generalement les dechets qui peuvent 
constituer un danger pour les humains ou l'environnement ou les deux, en 
raison soit de leur nature, soit de leur quantite. Ce genre de dechets 
exige l'utilisation de methodes speciales de traitement en vue de l'elimi­
nation ou de la reduction du danger qu'ils posent. En 1983, on estimait a 
plus de 2,75 millions de tonnes la quantite de dechets industriels 
dangereux produits au Canada. Parmi ces dechets figuraient surtout des 
solutions et des residus de metaux lourds, des boues et des residus inorga­
niques, des solvants et des solutions organiques, des huiles et des 
graisses contaminees, ainsi que des residus organiques et huileux. 

Les auteurs de ce catalogue ont examine les 12 secteurs industriels qui 
produisent ces dechets dangereux. A eux seuls, les industries de premiere 
transformation des metaux, des produits chimiques, des produits du petrole 
et du charbon, et de la fabrication de produits metalliques generent 
environ les trois-quarts de la production totale de dechets dangereux. 
Toutefois, toutes les industries repertoriees dans ce document doivent 
surmonter de graves problemes de gestion des dechets dangereux. 

II existe diverses approches pour le traitement des dechets dangereux. 
Mentionnons l'utilisation de procedes industriels totalement prop res 
(absence de dechets); la reduction du volume des dechets produits et leur 
separation en vue de leur recuperation (reduction); l'utilisation directe 
des effluents par l'usine emettrice ou par une autre industrie (recupera­
tion et recyclage des dechets); le traitement visant a rendre les dechets 
inertes; enfin, l'elimination des dechets traites ou non dangereux. 

Du point de vue environnemental, l' absence de dechets est la solution 
ideale. Cette fac;on de proceder peut cependant exiger un investissement 
important en materiel, difficilement justifiable ou realisable dans de 
nombreux cas. Cette solution s' applique plus facilement au moment de la 
construction d' une usine; on peut alors choisir les procedes industriels 
susceptibles de minimiser la quantite de dechets et l'importance du danger 
qu'ils posent. 

La plupart des industries n'ont pas la possibilite de construire de 
nouvelles usines et doivent s'accommoder des installations et des procedes 
industriels en place. Pour ces dernieres, la reduction, le recyclage et la 
recuperation peuvent se reveler les methodes les moins dispendieuses de 
traitement des dechets dangereux. De simples pratiques quotidiennes 
peuvent souvent reduire au minimum les quantites de dechets produits et la 
contamination mutuelle des effluents de dechets. 

La mise en oeuvre de methodes de reduction, de recyclage et de recuperation 
des dechets pourrait diminuer dans une large mesure le volume des dechets 
industriels dangereux a traiter et a eliminer. Dans de nombreux cas, la 
reduction et le recyclage des dechets peuvent entrainer des economies 
appreciables. Nombre d'usines continuent cependant a payer pour le traite­
ment et l'elimination de dechets qui n'auraient jamais dG etre produits. 
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Pourquoi en est-il ainsi? Une des raisons principales semble etre qu 'un 
grand nombre d'entreprises ignorent les possibilites de recyclage et de re­
duction qui leur sont offertes et ne disposent pas des ressources, humaines 
ou autres, leur permettant de trouver les techniques et les fournisseurs 
appropries. La reglementation a force certains secteurs industriels (p. 
ex., l' appret des metaux, les pates et papiers, etc.) a prendre les de­
vants, mais nombreuses neanmoins sont les usines qui continuent a payer des 
frais inutiles et qui s'exposent a des poursuites devant les tribunaux en 
raison de la mauvaise gestion de leurs dechets. 

Ce catalogue a ete prepare par Energy Pathways Inc. avec l' aide de "The 
Pollution Probe Foundation". 11 donne des exemples convaincants de projets 
reussis de reduction et de recyclage de dechets dangereux mis en oeuvre par 
des entreprises dans diverses industries. Les projets ont ete repertories 
au cours d'une revue, realisee par Pollution Probe, des publications tech­
niques et environnementales des dix dernieres annees, l' accent ayant ete 
mis surtout sur les ouvrages les plus recents. Ce repertoire a pour objet 
d'offrir aux entreprises des renseignements utiles sur des methodes prati­
ques et rentables de reduction et de recyclage utilisees par d' autres 
societes au Canada, aux ~tats-Unis et a l'etranger. 

Les cas etudies dans le catalogue proviennent d'un large eventail de 
sources et refletent les meilleurs exemples de centaines de projets 
mentionnes dans les publications consultees. Pour evaluer le "degre de 
reussite" et l'utilite des projets decrits dans ces publications, les 
auteurs ont tenu compte de plusieurs facteurs: l'accessibilite des rensei­
gnements techniques; le degre de maturation du procede etudie (eprouve, a 
l' essai ou experimental); le delai de recuperation ou la rentabili te du 
procede; l'annee et le pays ou le procede a ete mis en oeuvre. 

On a accorde la plus grande importance aux techniques eprouvees, immediate­
ment accessibles, a delai de recuperation rapide et qui peuvent s'appliquer 
a des effluents de dechets importants dans un secteur industriel donne. 
Dans la mesure du possible, les auteurs ont privilegie les exemples 
canadiens recents. 

Dans de nombreux secteurs, les auteurs ont malheureusement rencontre peu 
d'exemples qui offraient suffisamment de donnees economiques permettant, de 
determiner le delai de recuperation. Pour ce qui est des projets presen­
tant des donnees economiques limi tees, mais dont les procedes utilises 
semblent interessants et realisables, les auteurs les ont ajoutes dans une 
section intitulee "Autres exemples", a la suite des etudes de cas. A 
def aut d' exemples precis et concrets dans un domaine donne, les auteurs 
mentionnent des procedes prometteurs ou au stade de l' experimentation en 
usine. 

Au cours de leur revue des publications, les auteurs ont note la rarete 
d'exemples canadiens solidement documentes de projets reussis en reduction 
et recyclage des dechets dangereux. Un grand nombre d'associations 
industrielles consultees savaient peu de choses sur les activites de 
traitement de dechets dans leurs secteurs. Dans d' aut res cas, certaines 
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associations ont pu donner des renseignements sur des entreprises qui 
pratiquaient la gestion de dechets; mais les publications techniques ne les 
mentionnaient aucunement. Dans leur recherche de renseignements, les 
auteurs se sont souvent heurtes a la reticence des entreprises a donner des 
precisions sur leurs activites. 

II n'etait pas du mandat des auteurs de presenter des techniques or1g1na­
les, et la plupart des cas etudies dans ce catalogue sont donc tires 
directement des publications techniques. Pour ce qui est des secteurs 
offrant peu de bons exemples recents, les auteurs ont dQ recourir a des 
exemples remontant a plusieurs annees; il s'agit la neanmoins des rensei­
gnements pertinents les plus accessibles qui soient. 

La rarete de renseignements recemment publies sur les reussites canadiennes 
semblent refleter la reticence generalisee de l'industrie a aborder ouver­
tement la question de la gestion des dechets. Cette attitude est a l'oppo­
se de celIe de certaines entreprises comme 3M aux £tats-Unis, laquelle n'a 
menage aucun effort pour rendre publiques les ameliorations d 'un grand 
nombre de ses usines en matiere de gestion des dechets. A l'evidence, les 
associations industrielles canadiennes doivent faire preuve d'un plus grand 
dynamisme afin de diffuser, aupres de leurs membres, les renseignements non 
brevetes se rapport ant a la reduction et au recyclage des dechets 
dangereux. 

Les cas presentes 1C1 sont repartis par secteur industriel, d' apres les 
categories de la Classification type des industries de Statistique Canada. 
De nombreuses methodes de traitement peuvent s' appliquer dans plus d 'un 
secteur; Ie catalogue comprend donc deux index : un pour les procedes, 
l'autre pour les dechets. 
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en polyester 
Solvants loll 28 

Materiel modifie Solvants 1.12 29 

specialise Acetone 1.5 21 
Alcalis 8.1 90 
Ammoniac 9.7 107 
Cetones 1.5 21 
Chrome 2.7 42 

3.1 46 
3.3 48 

12.3 128 
Composes organiques 1.10 28 

volatils 
Cuivre 2.7 42 

12.3 128 
Cyanure d'hydrogene 9.7 107 
Dechets organiques 9.7 107 

liquides 
Eau de rin~age 12.4 130 
~missions de 7.5 84 

particules 7.6 85 
t:missions de soufre 5.1 64 

7.6 85 
9.7 107 

Huiles 2.5 39 
11.4 123 
12.1 126 

Metaux precieux 3.2 47 



Modification de 
procedes 

Nickel 

Peintures 

Phenols 
Produits chimiques 

de blanchiment 
Produits chimiques 

divers 
Solvants 

Soude caustique 

Chrome 

Cyanure 
Demande biologique 

d'oxygene 
Eau de fabrication 
£missions de 

particules 
£missions de soufre 

Fibres de pate 
Fluorures 
Formaldehyde 
Lessive de sulfite 

Mercure 
Metaux 
Peintures 
Plastiques 
Plomb 
Sulfures 
Teintures 
Zinc 

Osmose inverse Cuivre 
Nickel 

Precipitation £missions de soufre 
electrostatique 

Pyrolyse, essence de Pneus 

Recuperation de la chaleur Bois 
Brai 
Chlore 

3.6 
12.3 
8.1 

1.5 
7.5 

11.4 

1.6 
2.5 
2.8 
6.5 
1.6 
11.3 
11.4 

1.4 
4.2 
3.4 
7.1 
7.2 
9.5 
9.4 

7.1 
7.3 
9.1 
9.4 
7.1 
9.5 
5.3 
7.1 
7.2 
1.4 
3.4 
6.4 

10.7 
9.1 
4.1 

11.4 
1.4 

2.2 
2.2 

7.3 

10.5 

10.2 
5.2 
9.10 

53 
128 

90 

21 
84 

123 

23 
39 
42 
73 
23 

122 
123 

19 
59 
50 
77 
79 

106 
104 

77 
81 
98 

104 
77 

106 
65 
77 
79 
19 
50 
73 

11~ 

98 
57 

123 
19 

33 
33 

81 

117 

115 
65 

110 

8 
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Composes organiques 1.10 28 
volatils 

Dechets organiques 9.10 110 
liquides 

Huiles 9.11 110 
Lessive de sulfite 7.9 87 
Metaux 9.10 110 
Monoxyde de carbone 9.9 108 
Peintures 9.10 110 
Phtalate de dioctyle 2.1 31 
Rubans magnetiques 10.2 115 

en polyester 
Sable 9.3 102 
Solvants 1.11 28 

10.2 115 

Recuperation et Aluminium 12.7 135 
recyclage Bitume 8.5 95 

Cadmium 2.10 43 
Chrome 3.5 52 

4.3 60 
12.2 127 
12.5 132 
12.9 136 

Composes soufres 9.7 107 
Copeaux de bois 7.8 86 
Cuivre 2.9 43 

3.8 55 
Cyanure 3.4 50 
Dechets d'encollage 11.1 121 

(textiles) 
Eau 3.4 50 

8.1 90 
Eau de fabrication 5.4 66 

5.5 67 
8.5 95 
9.5 106 

Eau de 10.6 118 
refroidissement 

Eau de rin<;age 11.6 124 
12.4 130 

Fibres de bois 5.5 67 
Fibres de pate 7.4 83 
Fluorures 9.5 106 
Formaldehyde 1.3 17 

phenolique 
Huiles 2.6 41 

6.2 72 
8.2 92 
8.4 95 
9.11 110 

12.1 126 
Metaux 3.4 50 
Metaux precieux 2.9 43 
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Monoxyde de carbone 9.9 108 
Nickel 2.10 43 
Papier 7.8 86 
Peintures 2.11 44 
Pellicule de 10.4 116 

plastique 
Phenols 5.4 66 
Piles 2.10 43 
Plastiques 10.3 116 

12.8 136 
Plomb 9.1 98 
Pneus 10.5 117 
Produits chimiques 11. 2 122 

secondaires 
(textile) 

Resines 1.2 15 
Sable 9.3 102 
Sel ordinaire 1.9 27 
Solvants 2.5 39 

6.2 72 
10.1 113 

Teintures 11.1 121 
11.2 122 
11.6 124 

1,1,1-Trichlorethane 2.4 37 
Uree-formaldehyde 1.3 17 
Vapeurs d'essence 8.3 94 

Recuperation et Ammoniac 9.7 107 
reutilisation Ammoniaque 2.3 35 

Brai 5.2 65 
Chrome 12.8 136 
Composes chlores 1.9 27 
Cuivre 2.3 35 
Cyanure d'hydrogene 9.7 107 
Dechets organiques 9.10 110 

liquides 
Emissions de soufre 9.1 98 

9.7 107 
Fibres de cuir 4.5 61 
Fluorures 1.1 13 
Graisses 4.6 62 

4.7 62 
Huiles 8.1 90 
Lessive de sulfite 7.9 86 
Proteines 4.6 62 

4.7 62 
Solvants 2.3 35 
Sulfate d'ammonium 1.7 24 

Recyclage et Cuivre 2.3 35 
commercialisation 
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Remplacement de produits Acide sulfurique 1.4 19 
Chromates de zinc 6.1 69 
Chrome 1.4 19 

4.2 59 
Cyanure 6.7 74 
-emissions de soufre 5.1 64 
Mercure 1.4 19 
Peintures 2.11 44 
Sel ordinaire 4.4 61 
Solvants 1.12 29 

6.1 69 
6.6 74 
8.1 90 

Soude caustique 12.7 135 
Styrene 10.8 119 
1,1,1-Trychlorethane 2.4 37 
Zinc 1.4 19 

Traitement des dechets Acides 6.2 72 
(divers) Alcalis 6.2 72 

Dechets organiques 9.7 107 
liquides 

Metaux 6.2 72 
Peintures 6.2 72 

Traitement thermique Sable 9.3 102 
9.8 108 

Ultrafiltration Dechets d'encollage 11.1 121 
(textiles) 

Eau de rinc;age 12.4 130 
Huiles 12.1 126 
Teintures 11.1 121 
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1.0 INDUSTRIES CHlMIQUES 

Font partie des industries chimiques, les fabricants d'une vaste gamme de 
produits, y compris: les produits chimiques industriels inorganiques ou 
organiques, les produits chimiques agricoles (p. ex. les engrais et les 
pesticides), les plastiques et les reS1nes synthetiques, les produits 
pharmaceutiques, les peintures et les vernis, les savons et les produits de 
nettoyage, ainsi qu'un eventail de produits chimiques specialises. 

Cette industrie est l'une des plus grosses product rices de dechets 
dangereux, dont les suivants: les solvants halogenes et non halogenes, les 
huiles usees, les solutions acides et alcalines, les boues de metaux 
lourds, les solvants inorganiques, les hydrocarbures chlores, les phenols, 
les resines liquides, les acides, les dechets bacteriens et biologiques, 
les residus sanguins et animaux, les dechets infectieux, les boues et les 
solides de peinture, les distillats, les residus de pesticide, les huiles a 
base de petrole et les encres rejetees. 

Cette industrie compte un grand nombre d'entreprises importantes dotees de 
leurs propres services de recherche. Compte tenu de ce fait et d' une 
reglementation assez stricte du secteur, on a assiste a l'emergence d'une 
serie de nouvelles methodes de reduction et de recyclage des dechets 
dangereux. 



1.1 

eTUDES DE CAS 

ALLIED CHEMICAL, Metropolis (Illinois) 

La recuperation de dechets de fluorure toxiques permet de produire 
une matiere premiere utile 

Contexte 

13 

L'usine d'Allied a Metropolis, en Illinois, fabrique de l'hexafluorure 
d'uranium et de l'hexafluorure de soufre, ce qui donne lieu a la creation 
d' un certain nombre d' effluents qui contiennent des ions fluorure solu­
bles. En traitant ces ions a la chaux, l'usine obtient des depots de 
fluorure de calcium, entreposes ensuite dans de vastes reservoirs de 
retenue qui permettent la stabilisation en boue du fluorure de calcium et 
d'autres petites quantites de composes de calcium. 

En raison de leur pH eleve, on estime que la boue et le surnageant sont des 
dechets dangereux. La societe ne possedait pas de terrains additionnels ou 
elle aurait pu amenager d'autres reservoirs de retenue; il lui fallait donc 
trouver une nouvelle solution pour traiter ces dechets. 

Solution 

La boue est maintenant traitee dans une usine de traitement des eaux 
residuaires. Elle y est melangee a un effluent de dechets contenant de 
l'acide fluorhydrique dilue. L'acide neutralise la boue et convertit toute 
la chaux subsistante en fluorure de calcium. 

Allied se sert du precipite de fluorure de calcium, une substance fortement 
semblable a la fluorine (la forme naturelle du fluorure de calcium), comme 
matiere premiere pour la production d'acide fluorhydrique anhydre dans une 
autre usine. Les eaux residuaires propres qui res tent sont ensuite 
rejetees. 

Avantages 

o L'investissement initial pour modifier le processus de fabrication 
s' etablissait en 1982 a 4,3 millions de dollars. Depuis, plus de 8 000 
tonnes-annee de dechets de fluorure de calcium ont ete recuperees et 
recyclees. En tenant compte d'economies annuelles nettes de 1 million de 
dollars, la periode de recuperation s'etablit a 4,5 ans. 
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o Ce procede elimine la contamination de l' eau souterraine et de surface 
attribuable aux dechets de fluorure de calcium et a la chaux. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Edward Shields 
Allied Chemical 
Metropolis, Illinois, U.S.A. 
(201) 455-5630 

Reference: 7 



1.2 

Contexte 

ASHLAND CHEMICALS, Kississauga (Ontario) 

Une methode de gestion des dechets elimine pratiquement 
tous les dechets de resine 
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L'usine de Mississauga de la societe Ashland fabrique des reSlnes destinees 
aux fabricants de peintures, de metaux et de plastiques renforces en fibre 
de verre. Pendant des annees, les dechets de resine issus des activites de 
fabrication, des echantillons de contrale de la qualite, des filtres, etc., 
etaient accumules, entreposes et melanges dans des contenants a l'arriere 
de l'usine. A tous les six mois environ, on transportait, a un cout appre­
ciable, ces dechets vers une de charge autorisee. 

Solution 

Ashland a commence a regler ce probleme en 1979 au moment ou la societe a 
nomme une personne moti vee au poste de responsable de la gestion des 
dechets. Une des premieres mesures prises a ete de mettre sur pied une 
methode de collecte des dechets afin d'empecher que des resines recyclables 
ne soient rejetees. 

Cette methode etait simple: on a fourni au service produisant les dechets 
des contenants propres, des couvercles et des talons d'identification. Le 
personnel a re~u une formation sur l'entreposage des dechets dans les con­
tenants et sur la fa~on de bien remplir les talons d'identification. Cette 
methode a fait l'objet d'un projet-pilote dans Ie service du contrale de la 
qualite: l' essai a ete si concluant qu' on a alors decide d' etendre la 
methode aux activites de fabrication. Cela a donne lieu a l'etablissement 
d'une aire d'entreposagej les surveillants contralaient les talons de recy­
clage j les seaux de recyclage vides munis de leur talon d' identification 
retournaient ensuite au service de gestion des dechets pour y etre traites. 

En 1984, on a mis en place un dispositif simplifie de retour vers les re­
servoirs de melange, grace auquel toutes les substances d'echantillonnage 
sont renvoyes par pompage dans les reservoirs. Ce dispositif se compose 
d'un entonnoir et d'une soupape amenages juste au-dessus de l'echantillon­
neur de reservoir et raccordes a l'orifice d'admission lateral de la pompe 
dont est muni Ie dispositif. La societe a etendu en 1985 l'utilisation de 
cette methode aux reservoirs d'echantillonnage du contrale de la qualite. 
En 1986, elle a instaure une methode de collecte (contenants, couvercles, 
talons d'identification) destinee aux dechets d'echantillonnage du labora­
toire. 



Avantages 

o On a note une reduction substantielle des dechets. 
tions de fabrication ont produit, en 1980, 31 000 lbs 
a evacuer. En 1983, ce chiffre est passe a 7 000 lbs: 
ete recycles, au lieu d'etre evacues. 
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Ainsi, les installa­
de dechets de resine 
tous ces dechets ont 

o Dans la plupart des cas, les couts de l'entonnoir, de la soupape et de la 
main-d'oeuvre lies au systeme de retour par pompage ant ete recuperes dans 
un delai d'une semaine. 

o Le president d' Ashland estime que Ie programme de gestion des dechets 
dans son ensemble a fait realiser a la societe des economies de plus de 
600 000 $ en 1985 grace a la reduction des frais de traitement et a 
l'amelioration de l'efficacite de l'usine. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Claude Bourdon 
Surveillant de 
la production 
Ashland Chemicals 
2620, promenade Royal Windsor 
Mississauga (Ontario) 
L5J 4E7 
(416) 823-1800 

References: 5, 9 



1.3 

Contexte 

BORDEN CHEMICAL COMPANY, Fremont (Californie) 

Recuperation de dechets de reS1nes phenoliques et 
reutilisation des eaux de rin~age 
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La societe Borden fabrique des reSl.nes a base d 'uree-formaldehyde et de 
formaldehyde phenolique dans son usine de Fremont, en Californie. Avant 
leur expedition, les resines phenoliques organiques sont filtrees afin d'en 
extraire les grosses particules. Les residus des filtres etaient vides 
dans les eaux residuaires. En plus de constituer un gaspillage de matiere 
premiere, cette fa~on de proceder etait la principale source de contamina­
tion des eaux residuaires. 

Cette usine utilise des methodes a procede discontinu; les cuves de 
reacteur doivent etre nettoyees entre chaque etape de fabrication. Cela 
entraine la production de grandes quantites d'eaux residuaires qui contien­
nent des resines phenoliques, ces resines devant par la suite passer dans 
Ie reseau d'assainissement des eaux residuaires. 

Pour extraire les phenols et d' autres contaminants et obtenir une boue 
transportee ulterieurement vers une de charge commerciale de dechets dange­
reux, Borden se servait d 'un bassin d' evaporation amenage pres de ses 
installations. Le bassin posait toutefois certains problemes: il allait 
atteindre sous peu sa pleine capacite et Ie cout de son agrandissement 
etait hors de prix. De plus, si Borden voulait continuer a se servir du 
bassin, il lui fallait devenir officiellement un centre d'elimination des 
dechets dangereux, ce qui aurait entraine un certain nombre de difficultes, 
au nombre desquelles figuraient en bonne place les couts. Du reste, il y 
avait toujours Ie risque qu'une fuite du bassin contamine les eaux souter­
raines, un probleme dont Ie reglement aurait pu se reveler tres 
dispendieux. 

Solution 

En 1982, on a raccorde un grand reservoir de recuperation a la cartouche 
filtrante de resine phenolique. L' annee suivante, Ie disposi tif filtrant 
des installations de fabrication de resine d'uree a ete dote d'une version 
amelioree du mecanisme de recuperation. A I 'heure actuelle, lorsque les 
filtres sont nettoyes, les dechets de resine sont chasses sous pression 
dans Ie reservoir de recuperation et recycles en matieres premieres. La 
societe signale que tous les dechets provenant de I' etape de filtration 
sont extraits. 
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Le nettoyage de la cuve du reacteur a egalement subi des modifications en 
vue d'y incorporer une methode a double rin~age. Le reacteur est rince une 
premiere fois a l'aide d'une petite quantite d'eau; la plupart des resines 
phenoliques sont alors recuperees. On entrepose cette eau de rin~age aux 
fins de sa reutilisation ulterieure comme matiere premiere. Un deuxieme 
rin~age a plein debit a ensuite lieu et termine Ie nettoyage. Puisque la 
teneur en phenol est alors substantiellement reduite, il est possible de 
rejeter sans danger l'eau de rin~age dans les eaux residuaires. 

Avantages 

o Grace a ces methodes, la societe a reduit de 93 p. 100 la quantite de 
dechets organiques deverses dans les eaux residuaires provenant des activi­
tes de fabrication de la resine. L' entreprise a ainsi elimine le besoin 
d' un bassin d' evaporation sur place. Le seul materiel supplementaire 
requis etait le reservoir de recuperation. 

o Avant 1981, les boues de resine accumulees annuellement representaient 
350 vg3• D'apres les couts de 1985 pour le transport des dechets evacues 
(150 $/vg3), les economies annuelles en frais d'evacuation s'etablissent a 
48 750 $. 

Pour obtenir de plus amples renseignements~ 

s'adresser a: Borden Chemical Company 
41100 Boyce Road 
Fremont,California 94538 
U.S.A. 
(415) 657-4500 

References: 8, 12· 



1.4 

Contexte 

CIBA-GEIGY CORPORATION, Toms River (N.J.) 

Des modifications de procede entrainent une reduction 
des dechets acides et des metaux lourds residuaires 
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La societe CIBA-GEIGY fabrique une vaste gamme de teintures et de resines 
epoxydes a son usine de Toms River. Au nombre des dechets produits, men­
tionnons les dechets transportes par air et par eau, les dechets solides 
contenant du mercure, l'eau de fabrication qui contient de grandes quanti­
tes de chrome non active (35 p. 100 de la quantite totale de chrome utili­
se), l'acide sulfurique non active excedentaire rejete auparavant dans les 
eaux residuaires, ainsi que 7,3 millions de livres/annee de boue de dechets 
solides renfermant des produits chimiques dangereux provenant d'un centre 
de traitement des eaux residuaires situe sur la propriete de l'entreprise. 
Environ 50 p. 100 du zinc utilise dans la fabrication de la teinture etait 
deverse dans les eaux residuaires et dans les boues de dechets solides. 

Les dechets de l'usine ont fait l'objet d'une vive controverse dans la 
population de la region. En 1984, Ie mouvement Greenpeace en a fait une 
cible de ses activites et a attire l'attention generalisee des medias. La 
societe faisait face egalement a une reglementation de plus en plus 
stricte. Ainsi, Ie Departement de la protection environnementale du New 
Jersey a impose a l'usine l'amende la plus elevee de l'histoire de cet 
~tat, soit 1,45 million de dollars. 

Solution 

CIBA-GEIGY a modifie sa methode de fabrication d' aminoanthraquinone afin 
d'eliminer Ie besoin d'un catalyseur au mercure. Le groupe de recherche du 
siege general de la societe, en Suisse, a mis au point un nouveau procede 
chimique qui contourne l' etape de la sulfonation dans la fabrication de 
l'aminoanthraquinone. La societe a elimine Ie recours au mercure. 

Ce groupe de recherche a egalement con~u un nouveau pro cede de fabrication 
des teintures a base de solvant qui utilise Ie chrome de fa~on beaucoup 
plus efficace que la vieille methode a base d' eau. Ce nouveau procede 
exploite a l'usine de Toms River a permis de reduire les pertes de chrome 
de plus de 25 p. 100. 

La societe a interrompu la fabrication des teinture a base de zinc, car Ie 
volume restreint de ces teintures, conjugue aux profits gene raux trop fai­
bles, ne justifiait pas Ie coOt supplementaire des recherches sur la 
reduction des dechets ou de l'evacuation permanente des dechets contamines. 

Grace a l'experimentation en laboratoire et en usine, l'usine de Toms River 
a determine la quantite minimale d' acide requise pour tout Ie procede de 
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sulfonation, a chaque operation de fabrication des teintures. Elle n' a 
donc plus a utiliser un surplus d'acide, comme elle devait Ie faire avant. 

L'usine a egalement reduit la quantite de boues provenant de son centre de 
traitement des eaux residuaires grace a une chaux de plus grande qualite 
qui neutralise davantage d'acide a la livre. L'usine peut en outre faire 
appel aux eaux residuaires caustiques d'autres usines si ces eaux peuvent 
servir a neutraliser ses propres eaux residuaires acides. 

Avantages 

o L'entreprise a reduit de 25 p. 100 les dechets de chrome. Meme si Ie 
cout du procede au solvant est plus eleve, CIBA-GEIGY le croit justifie, 
compte tenu des possibilites de reduction a long terme des dechets de 
chrome. 

o L'usine ne produit plus de dechets de mercure et de zinc. 

o Les couts moindres d'evacuation des boues hors du centre de traitement se 
comparent avantageusement aux couts plus eleves d 'une chaux de grande 
qualite. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: CIBA-GEIGY Corporation 
Toms River Plant 
Route 37 West, P.O. Box 71 
Toms River, N.J. 08753 
U.S.A. 
(201) 349-5200 

Reference: 13 



1.5 

Contexte 

EXXON CHEMICAL AMERICAS, Linden (N.J.) 

Des reservoirs a toit flottant reduisent les pertes 
de produits chimiques organiques volatils et un programme 

de surveillance aide a reduire les dechets organiques 
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Cette usine qui jouxte une raffinerie d'Exxon fabrique des additifs d'huile 
et de carburant, des lubrifiants synthetiques, des solvants. et des produits 
chimiques specialises. Plus de 200 reservoirs de stockage a l'usine lais­
saient echapper de grandes quantites de cetone, d' acetone et de phenols 
dans l' environnement. De plus, les variations quantitatives et qualita­
tives du debit des eaux residuaires de l'usine nuisaient au bon fonctionne­
ment du centre de traitement amenage sur place. 

Solution 

Exxon a installe des toits flottants sur les 16 reservoirs de stockage des 
produits chimiques les plus volatils. Un toit flottant repose sur la 
surface du liquide entrepose. II s' eleve ou s' abaisse en fonction du 
niveau du liquide et reduit donc au minimum la formation de vapeurs 
chimiques qui peuvent ensuite s'echapper du reservoir et se liberer dans 
l'environnement. 

Exxon a egalement remplace sept events de reservoir classiques par des 
events regulateurs; les vapeurs ne peuvent plus s'echapper aussi facilement 
et de fa~on continue. Ces events ont permis de reduire les emissions de 
l'ordre de 30 a 75 p. 100. 

La societe a par ailleurs mis sur pied un programme de contrale a deux 
volets afin de surveiller et regulariser les concentrations de produits 
chimiques organiques dans les eaux residuaires. Des postes d'echantillon­
nage des eaux residuaires surveillent les concentrations et les techniciens 
sont rapidement au fait de toute fluctuation inhabituelle; il leur est 
alors possible de localiser la cause de ces changements et de regler Ie 
probleme. En vertu de ce dispositif de surveillance, chaque poste de 
fabrication de l'usine se voit imputer une partie des couts de traitement 
des eaux residuaires, etablis d'apres sa contribution aux dechets qui s'y 
trouvent et l'on a attribue a tous les postes des objectifs en matiere de 
reduction des dechets. 

Avantages 

o Les toits flotiants ont reduit de 90 p. 100 les pertes attribuables aux 
emissions de vapeurs, soit des economies de plus de 5 millions de livres en 
produits chimiques au cours des dix premieres annees d'exploitation. En 
1983, les economies materielles decoulant des toits flottants et des 
soupapes speciales se sont chiffrees a plus de 200 000 $. 
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o Les couts d'immobilisation des toits flottants ont varie entre 5 200 $ et 
13 000 $. La societe a recupere en moins d' un an les couts d' un grand 
nombre d'entre eux, y compris les plus dispendieux. 

o Grace au programme de surveillance, Exxon a reussi a reduire de 75 p. 100 
Ie volume des dechets organiques deverses dans les eaux residuaires de 
l'usine. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Exxon Chemical Americas 
Bayway Chemical Plant 
P.O. Box 23 
Linden, N.J. 07036 
u. s. A. 
(201) 474-0100 

References: 6, 14 
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1.6 3M, Cordova (Illinois) 

Le nettoyage de reservoirs aux ultrasons se traduit 
par des economies substantielles 

Contexte 

L'usine de 3M a Cordova fabrique diverses sortes de colles, de resines et 
de polymihes aI' aide d' un procede de fabrication discontinu dans des 
reacteurs d 'une capacite de 4 000 a 8 000 gallons. Le nettoyage des 
reacteurs etait dispendieux, aussi bien du point de vue du temps, du 
materiel que du prix a payer. La methode utilisee consistait a remplir un 
reacteur de soude caustique ou de solvant et de faire bouillir la solution 
pendant un ou deux jours. 

Solution 

Pour nettoyer ses reacteur.s, la societe se sert maintenant de la methode de 
nettoyage sonique Chemdet. Une pompe fait passer sous pression des 
produits chimiques de nettoyage dans un gicleur rotatif a double buse. La 
pression produit des ultrasons qui decomposent la solution chimique et 
ameliore ses proprietes de. penetration et de dissolution. 

Cette methode de nettoyage en circuit ferme a deux volets. En premier 
lieu, on applique cinq gallons de decapant a une pression de 30 a 40 Ibs 
pour enlever les plus gros dechets. Puis 300 gallons de soude caustique ou 
100 gallons de solvant sont pulverises sous une pression de 600 Ibs afin de 
bien dissoudre les dechets et nettoyer a fond la cuve. 

Avant ages 

o La mise en place du procede Chemdet et les modifications a l'usine ont 
coate 36 000 $. Les economies totales en main-d'oeuvre, en materiel et en 
machines se sont chiffrees a 575 000 $ au cours de la premiere annee. 

o La societe a ainsi elimine annuellement 1 000 tonnes de polluants de 
l'eau et a diminue ses frais d'energie et d'evacuation des dechets. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: 

Reference: 4 

Richard D. Boelkins 
3M Manufacturing 
Cordova, Illinois 
U.S.A. 

Environmental Engineering and 
Pollution Control Dept./3M 
P.O. Box 33331, Box 21-2W 
Saint-Paul, MN 55133 
U.S.A. 
(612) 778-4791 
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1.7 3M CHEKOLlTE CENTER, Cottage Grove (Minnesota) 

Recuperation et vente de l'ammoniaque comme engrais commercial 

Contexte 

L'usine Chemolite Center de 3 M fabrique de la magnetite destinee a l'in­
dustrie des produits d'enregistrement. Un derive du produit de fabrication, 
Ie sulfate d'ammonium, etait deverse vers Ie centre de traitement des eaux 
residuaires qui sert tout Ie complexe du Chemolite Center. Toutefois, Ie 
melange du sulfate d'ammonium a d'autres eaux residuaires Ie diluait trop 
et il n'etait pratiquement plus possible de l'extraire ou de Ie recuperer. 
Le sulfate d'ammonium n'etait donc pas filtre et il etait deverse presque a 
l'etat pur dans la riviere situee a proximite. 

La reglementation de l'Etat a force la societe a reduire la teneur d'ammo­
niaque dans les effluents de son usine Chemolite. 3M a alors decide de 
recuperer cette substance chimique avant qu' elle ne s' infiltre dans les 
effluents. 

Solution 

La societe a choisi un dispositif d'evaporation par compression a la 
vapeur, car cela allait lui permettre de produire, a partir de l'ammoniaque 
recuperee, un engrais commercialisable sur Ie marche. Ce dispositif fonc­
tionne comme suit: les effluents sont deverses par gicleur sur des canali­
sations de vapeur; on asperge les canalisations jusqu'a ce qu'une solution 
d' ammoniaque pure a 40 p. 100 soit obtenue. Cette solution est ensuite 
deversee par pompage dans des bassins de retenue et vendue comme engrais a 
raison d'une somme fixe par chargement de camion-citerne. 

Avantages 

o L'entreprise n'a pas eu a se doter de materiel antipollution, economisant 
par Ie fait meme 1 million de dollars. 

o Le cont de 
de dollars. 
150 000 $. 

l'evaporateur par compression a la vapeur etait de 1,5 million 
Les ventes de l'engrais ont produit des revenus annuels de 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: 

Reference: 3 

Carmal Bongiovanni 
Manufacturing 
Chemolite 
Cottage Grove, MN 

Environmental Engineering and 
Pollution Control Dept./3M 
P.O. Box 33331, BIgd. 21-2W 
Saint Paul, MN 55133 
(612) 778-4791 



1.8 

Contexte 

USS CHEMICALS, Ironton (Ohio) 

Des economies substantielles grace a la 
recuperation et a la reutilisation du cumene 
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L'usine de Haverhill de la USS Chemicals fabrique du phenol et des produits 
deri ves, de I' acetone, du bisphenol A et de I' aniline. Elle est la plus 
grosse usine de phenol aux gtats-Unis. L'installation Phenol I (en exploi­
tation depuis 1969) produit du phenol de qualite industrielle, tandis que 
l'installation Phenol II (en activite depuis 1979) fabrique un phenol de 
qualite superieure. 

La societe desirait agrandir ses installations, sans pour autant enfreindre 
la reglementation en vigueur sur les emissions de polluants atmospheriques. 
Cette volonte, alliee aux couts croissants du cumene, a force USS Chemicals 
a trouver de nouveaux moyens de reduire les emissions de vapeurs organiques 
provenant de l'oxydation du cumene (une etape intermediaire dans la fabri­
cation du phenol). 

Solution 

En 1979, la USS Chemicals a mis en place a I' installation Phenol II un 
dispositif d'adsorption par resine qui impregne le~ vapeurs de cumene en 
vue d 'une reutil-isation. Ce dispositif de recuperation dessert les deux 
installations de I' entreprise et fait appel a un nouveau genre de resine 
qui peut adsorber de fac;on efficace et economique les vapeurs de cumene. 

A la suggestion d'un employe de l'usine, la societe a installe en 1983 un 
condenseur de recuperation dans Ie secteur de fabrication de l'installation 
Phenol 1. Ce mecanisme permet de recuperer les vapeurs echappees d 'un 
event regulateur de pression. (L'idee de cet employe a ete mise a contri­
bution dans Ie cadre d'un programme general de primes a l'initiative 
s'adressant aux employes ne faisant pas partie des cadres et qui recompense 
les auteurs de suggestions en les gratifiant d'un pourcentage des economies 
realisees grace a la mise en oeuvre de leurs idees.) 

Avantages 

o Les emissions annuelles de cumene de l'installation Phenol I sont passees 
de 900 000 lbs a 185 000 lbs. On evalue les economies annuelles a environ 
175 000 $. 

o Le condenseur coute 5 000 $ et fait economiser 100 000 $ de cumene a 
chaque annee. 



Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: USS Chemicals 
Haverhill Plant 
P.o. Box 127 
Ironton, Ohio 45638 
U. S. A. 
(614) 532-3420 
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Reference: 15 
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AUTRES EXEMPLES 

1.9 DOW CHEMICAL CANADA INC., Sarnia (Ontario) 

Au fil des ans, la societe Dow Chemical a mis au point divers pro cedes de 
reduction des dechets. En voici quelques-uns. 

Incineration a temperature elevee 

La fabrication des composes chlores comme le tetrachlorure de carbone, le 
tetrachlorethylene et le chlorure de vinyle entraine la production de 
divers sous-produits chlores, allant des liquides jusqu'aux goudrons tres 
visqueux. L'incineration de ces sous-produits donne lieu a des emissions 
de chlore et de chlorure d' hydrogene t res corrosives. Le pro cede de Dow 
consiste a injecter de l'hydrogene et de l'air dans l'alimentation. Cela a 
pour effet de convertir la presque totalite du chlore en acide chlorhy­
drique, une substance utilisee ailleurs dans l'usine de Sarnia. La petite 
quantite de chlore subsistante est eliminee grace a un epurateur qui 
contient de la soude caustique. 

Recyclage de la saumure 

Dow produit de l' oxyde de propylene a partir d' un procede a la chlorhy­
drine. Ce procede convertit la chlorhydrine de propylene en oxyde de 
propylene grace a l'action de la soude caustique que contient une vapeur 
presque saturee en sel. Le sous-produit principal obtenu est Ie sel. Meme 
apres le traitement destine a en extraire les composes organiques, la 
saumure nettoyee contient encore beaucoup de sel. 

Le recyclage de la saumure est difficile en raison de la presence du sul­
fate de sodium et de bacteries mortes attribuable au traitement biologi­
que. La division de Dow Chemical a Sarnia a neanmoins reussi a trouver des 
solutions economiques pour remedier a ces deux problemes. Elle recycle la 
saumure comme agent d'alimentation dans le procede au chlore et a l'alcali. 

S'adresser a: M. Harold Quinn 
Directeur 
Sciences environnementales 
Dow Chemical Canada Inc. 
C.P. 1012, chemin Modeland 
Sarnia (Ontario) N7T 7K7 

Reference: 11 
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1.10 PPG INDUSTRIES, Cleveland (Ohio) 

PPG devait reduire les emissions de composes organiques volatils afin de se 
conformer a la reglementation environnementale. L'usine de la societe est 
situee dans un secteur en partie residentiel; il lui fallait donc egalement 
diminuer les emissions malodorantes afin de prevenir les plaintes des gens 
du quartier. 

La solution retenue fut l'installation d'un incinerateur thermique a rege­
neration fourni par l'entreprise REECO (Regenerative Environmental Equip­
ment Co.). Cet appareil brule les vapeurs de solvants et peut eliminer 
jusqu'a 80 p. 100 des emissions de l'usine, y compris celles envisagees 
dans le cadre d'un projet d'expansion. 11 s'agit d'un dispositif autosuf­
fisant du point de vue energetique, car la chaleur de l'incineration est 
entreposee dans une sole en gres cerame et sert a rechauffer les gaz d'ame­
nee jusqu' a un point proche de l' incineration. 11 ne faut alimenter en 
combustible supplementaire que la veilleuse du bruleur. 

S'adresser a: PPG Industries 
Cleveland (Ohio) 

Reference: 10 

1. 113M INDUSTRIAL TAPE PLANT, Knoxville (Iowa) 

La recuperation directe des dechets de solvants transportes par air n'e­
tait pas une solution economique et pratique a l'usine de rubans adhesifs 
industriels 3M. La societe a donc modifie deux chaudieres de fa~on a pou­
voir y bruler les gaz d'echappement contenant des solvants qui proviennent 
d'un four de traitement. Les gaz de solvants qui allaient auparavant dans 
la cheminee de l'usine sont maintenant achemines vers les chaudieres 
converties; ils se substituent alors a l'air comburant. 

En situation de production normale, 20 p. 100 des vapeurs servant a la 
fabrication ou utilisee ,ailleurs dans l'usine proviennent de la combustion 
des vapeurs de solvants. Le cout de modification et d' amenagement des 
installations des chaudieres a ete de 270 000 $. Grace a ce dispositif, la 
societe a pu economiser 155 000 $ en gaz naturel et en mazout au cours de 
la premiere annee. 

A la lumiere de l'experience reussie de Knoxville, 3M a dote son usine de 
St. Paul (Minnesota) d'une installation semblable: trois fours de traite­
ment alimentent maintenant trois chaudieres, donnant ainsi lieu a des 
economies substantielles. 

S'adresser a: 

Reference: 1 

William Boyd ou 
William Garr 
Manufacturing, 3M 
Knoxville, IA 

3M Environmental Engineering 
and Pollution Control Dept. 
P.O. Box 33331, Bldg. 21-2W 
Saint Paul, MN 55133 
(612) 778-4791 
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1.12 3M RIKER LABORATORIES, Northridge (Californie) 

A cette usine, on enduisait de solvants des comprimes pharmaceutiques; les 
emissions de solvants risquaient cependant de depasser les normes permises 
en matiere de polluants atmospheriques en vertu d'une loi de l'~tat devant 
etre adoptee sous peu. Afin de reduire ses emissions, la societe 3M a mis 
au point un enduit a l'eau destine a remplacer l'enduit au solvant et elle 
a modifie Ie gicleur de la machine a enduire. 

Le dispositif de pompage et les systemes regulateurs ont egalement subi des 
modifications. Le gicleur sans oxygene a ete remplace par un gicleur a 
oxygene, ce qui permet une application rapide et precise de I' endui t. 
L'eau ne s'evapore pas aussi rapidement que les solvants organiques; on a 
donc accru la puissance de chauffage de la machine pour eviter que les 
comprimes ne deviennent detrempes. 

Ces modifications mecaniques ont coate environ 60 000 $. Elles ont par 
contre elimine Ie besoin d' acheter du materiel antipollution evalue a 
180 000 $. L'elimination du besoin de solvant a donne lieu a des economies 
annuelles de 15 000 $ et empeche I' emission de 24 tonnes de polluants 
atmospheriques. De plus, la nouvelle machine ne doit pas etre nettoyee 
aussi souvent et les employes ne sont plus incommodes par les vapeurs de 
solvant. 

S'adresser a: 

Reference: 2 

Byron Seelig 
3M Laboratory 
St. Paul, MN 

3M Environmental Engineering 
and Pollution Control Dept. 
P.O. Box 33331, Bldg. 21-2W 
Saint-Paul, MN 55133 
(612) 778-4791 
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2.0 INDUSTRIES DES PRODUITS gLECTRIQUES ET gLECTRONIQUES 

Ce secteur industriel comprend les fabricants d' appareils electriques et 
d'eclairage, de materiel de telecommunications, de transformateurs et 
d'interrupteurs, de cables et de piles electriques. Au nombre des dechets 
produits, mentionnons les solvants halogenes et non halogenes, les 
solutions de metaux lourds, les solutions acides et alcalines, les huiles 
usees, les solutions de cyanure, les solutions phenoliques, les boues de 
galvanisation, les dechets solides organiques et les boues de metaux 
toxiques. 

Les publications sur ce secteur contiennent un certain nombre d' exemples 
probants de reduction et de recyclage des dechets, aussi bien pour ce qui 
est de la production de materiel electronique que pour Ie recyclage du 
materiel proprement dit. Les associations industrielles sont au fait des 
activites de reduction des dechets dans ce secteur et les publications 
recentes en donnent de bons exemples, y compris ceux que l'on trouvera dans 
les pages suivantes. 
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~TUDES DE CAS 

2.1 AEROVOX CANADA LIMITED, Amherst (N.-~.) 

Distillation et recyclage de dechets de trichloroethylene 

Contexte 

La societe Aerovox fabrique des condensateurs a huile et utilise Ie tri­
chloroethylene comme solvant pour degraisser Ies condensateurs, un procede 
qui produit un dechet contenant environ 30 p. 100 de trichloroethylene et 
70 p. 100 de phtalate de dioctyle. 

Aerovox recherchait la methode la plus avantageuse et la plus pratique pour 
eliminer ces dechets. Elle a donc engage un agent de projet dans Ie cadre 
du projet "! LA SOURCE", avec la collaboration d' Environnement Canada et 
d' Emploi et Immigration Canada. L' agent a etudie divers procedes de 
separation du solvant et a recommande l'utilisation d'un appareil de 
distillation a essuyage de pellicule fabrique par Pope Scientific. 

Solution 

Aerovox a installe l'appareil de distillation a essuyage de pellicule vers 
la fin de 1986. II s'agit d'une methode de distillation a vide en deux 
etapes qui isole Ie trichloroethylene et Ie phtalate de dioctyle. 
L' appareil est muni de brosses en teflon qui "essuient" Ie compose de 
solvant vers l' interieur de tubes de verre resistant a des temperatures 
elevees, chauffes et ou un vide est cree afin de vaporiser Ie 
trichloroethylene. Les vapeurs obtenues circulent ensuite au-des sus de 
serpentins refrigerants qui provoquent leur condensation. 

Avantages 

o Cet appareil isole plus de 99,5 p. 100 du trichloroethylene, soi tune 
purete suffisante pour en permettre la reutilisation. II est possible de 
mEHanger le phtalate de dioctyle au mazout n° 2 et de s' en servir comme 
combustible d'appoint. 

° Cet appareil coOte environ 100 000 $. Le delai de recuperation prevu est 
d'environ un an. 

° Cet appareil peut servir a la distillation d'une tres grande variete de 
solvants dans des industries diverses. Son fonctionnement et sa 
surveillance n'exigent que quelques heures de travail par jour. 



Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: 

References: 21 

M. Kirit Patel 
Chief Engineer, 
Pope Scientific Inc. 
N 90 W, 
14337 Commercial Drive 
Menomonee Falls, Wisconsin 
U.S.A. 
(414) 251-9300 

M. Ben Grif fin 
Directeur general 
Aerovox Canada Limited 
C.P. 250 
Amherst (N.-f:) 
(902) 667-3886 
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2.2 

Contexte 

C3 INTERNATIONAL, Bloomington (Minnesota) 

Recuperation de l'eau de rin~age provenant de 
la fabrication des semi-conducteurs 

33 

C3 International fabrique des circuits a semi-conducteurs a l'intention de 
l'industrie informatique. La production comprend la galvanisation multiple 
d 'un substrat de ceramique speciale. Les enduits metalliques sont du 
permalloy (alliage de ferro-nickel), du nickel, du cuivre et de l'or. 

Apres chaque bain de galvanisation, les appareils sont rinces aI' eau 
extremement pure. Ce procede entraine la formation de depots de cuivre et 
de nickel dans les effluents de trois des bains; il s'agit de metaux lourds 
classes comme dechets dangereux et assujettis, done, a la reglementation en 
vigueur relative aux quanti tes permises dans les eaux rej etees (cui vre, 
2,07 mg/L; nickel, 2,38 mg/L). Les couts d'evacuation de ces dechets 
augmentaient de fa~on croissante et la constance de la qualite devenait un 
probleme de plus en plus preoccupant. 

Solution 

La societe a con~u et installe un dispositif complet de recuperation et de 
traitement des dechets. 

Recuperation des eaux de rin~age 

Les eaux de rin~age sont pompees et subissent une serie d' operations de 
purification; elles circulent ensuite de nouveau dans Ie systeme. L' eau 
passe en premier lieu dans un filtre au charbon actif, puis dans un 
mecanisme d' osmose inverse pour l' extraction des contaminants organiques 
qui sont alors accumules dans des reservoirs d' entreposage et achemines 
vers Ie centre de traitement des dechets. 

, 
Grace a ce procede, il est possible de recuperer 90 p. 100 des effluents et 
d'obtenir une eau pure, purifiee encore davantage par sa filtration et sa 
deiohisation; elle est ensuite dirigee vers Ie bloc de purification secon­
daire, ce qui permet de reutiliser l'eau recyclee comme eau de rin~age tres 
pure. Le liquide subsistant est reacheminee au reservoir d'entreposage et 
il y a regeneration des agents de deionisation. 

Dispositif d'eau d'appoint 

Ce dispositif auxiliaire purifie l' eau du reseau public d' alimentation 
grace a des methodes de filtration et d'osmose inverse et produit une eau 
d'appoint qui remplace l'eau perdue dans l'etape du traitement des 
dechets. II peut egalement servir de source d'alimentation de secours en 
cas d'interruption du dispositif de recuperation de l'eau de rin~age. 
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Systeme de purification secondaire 

L'eau purifiee issue des operations de recuperation de l'eau de rin~age et 
du dispositif d'eau d'appoint est melangee et acheminee dans des deionisa­
teurs par echange et des filtres pour y etre purifiee davantage. L'eau est 
ensuite acheminee dans un reservoir d'entreposage, ou elle est purifiee en 
permanence par recirculation dans des ionisateurs, des filtres et une unite 
d'irradiation a I' ultraviolet, ce dernier dispositif visant a reduire au 
maximum la croissance bacterienne. 

Traitement des dechets 

Le reservoir d'entreposage re~oit tous les depots du bain de galvanisation, 
les dechets du regenerant (provenant du systeme de recuperation de l'eau de 
rin~age et du systeme de purification secondaire), ainsi que les flux de 
concentres issus de l'osmose inverse et de l'ultrafiltration servant a la 
recuperation de l'eau de rin~age. L'ajout de la soude caustique et du 
chlorure de. calcium a ce melange donne une boue d' hydroxyde de metaux 
lourds. Apres son assechement, cette boue est transportee vers une dechar­
ge et l' effluent est deverse dans les eaux d' egout, car il ne contient 
alors que les quantites permises de metaux lourds. 

Les fabricants de materiel electronique font appel dans une large mesure a 
l'osmose inverse, l'ultrafiltration, la deionisation automatique et la 
filtration au charbon actif pour obtenir une eau tres pure; la recuperation 
des eaux de rin~age n'en constitue pas moins une nouvelle fa~on de proce­
der. La societe signale que Ie cout total d' exploitation de ces quatre 
dispositifs se chiffrent a 251,31 $ par jour. 

Avantages 

o Grice a des deversements moindres de contaminants contenant des metaux 
lourds, l'entreprise a pu se conformer a la reglementation sur les limites 
permises de substances dangereuses et ainsi eviter les couts que represente 
la purification de grandes quantites d'eau. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: C3 International 
3423 N.E. Maplewood Dr. 
Minneapolis, MN 55418 
u. S. A. 

Reference: 20 



2.3 DATA GENERAL CORPORATION, Clayton (Caroline du Nord) 

Reduction des dechets evacues grace a la 
commercialisation des dechets dangereux 
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Contexte 

La societe Data General fabrique des plaques de circuits imprimes pour 
ordinateurs. Cette fabrication occasionne plusieurs effluents de dechets 
dangereux a forte concentration de metaux lourds. II y a notamment les 
dechets provenant des bains d' attaque chimique et de galvanisation, les 
residus de la recuperation des detergents au solvant, ainsi que I' eau de 
traitement contaminee par Ie cuivre, Ie nickel et Ie plomb. 

Solution 

En 1981, Data General a adopte une ligne direct rice globale sur Ie traite­
ment de ses dechets afin de reduire la quantite des dechets a transporter 
dans une decharge. Le but vise par l'entreprise est de commercialiser les 
produits chimiques et les dechets residuaires plutot que de tenter d' en 
reduire Ie plus possible la production. Elle evite ainsi les modifications 
de ses procedes de fabrication. Voici quelques-unes des modifications 
apportees en vue du traitement des dechets: 

1. La recuperation des dechets dans la mesure du possible, en tenant 
compte du rapport cout-efficacite. L'entreprise a trouve plusieurs 
debouches pour un certain nombre de ses effluents de dechets non 
traites: les solutions epuisees de chlorure cuivrique et des jus 
d'attaque chimiques a l'ammoniaque, certains bains de galvanisation 
residuaires, les cristaux de sulfate de cuivre provenant de la rege­
neration du bain de peroxyde sulfurique, ainsi que les residus du 
cycle de recuperation des solvants. 

2. Le traitement des effluents de dechets et leur transformation en 
substances commercialisables. Le traitement d 'un bain de cuivre 
epuise donne une boue contenant 90 p. 100 de cuivre metallique; l'eau 
detraitement est purifiee grace a une methode de filtration a ecou­
lement transversal; les dechets sont alors convertis en boue hydro­
xyde de metaux lourds, dont il est possible d'extraire Ie cuivre et 
de Ie vendre. L' eau subsistante traitee sert aI' irrigation de 
terrains boises qui appartiennent a la societe. Les eaux souterrai­
nes et de surface font l' objet d 'une surveillance sur place pour 
faire en sorte que la quantite de cuivre repandue soit conforme aux 
normes prescrites. Tous les effluents de dechets subsistants, y 
compris ceux renfermant des agents complexants tres actifs, subissent 
un traitement discontinu a l'aide d'une solution au sulfure de 
sodium, donnant une boue ulterieurement assechee, qui reduit de 
fa~on substantielle les couts d'evacuation. 

3. Incineration de certains dechets contenant du plomb. 



La mise en place de ces modifications a dure trois ans. 
res tent sont evacues dans une decharge ordinaire. 

Avantages 
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Les dechets qui 

o L'entreprise a reduit la production de dechets de 400 tonnes par annee, 
diminuant du meme coup les risques de contamination du sol et de l' eau 
souterraine par des metaux lourds. La recuperation des dechets permet de 
recycler des matieres premieres et diminue encore les couts. 

o Data General estime que ces modifications se traduisent par des economies 
totales, au titre de la fabrication, de plus de 100 000 $ par annee. Par 
ailleurs, les couts d' evacuation ont diminue de 80 000 $ par annee, en 
regard d'un investissement en materiel inferieur a 50 000 $ pour ce qui est 
du programme de recuperation des boues. La mise en oeuvre des modifica­
tions a dure trois ans et le delai de recuperation a ete de 1,5 mois. 

o Le temps mort de l'equipement a ete reduit de 75 p. 100. 

o Ces methodes n'exigent pas de personnel supplementaire et il n'y a aucun 
cout d'entretien en sus. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Stan Taylor 
Data General Corporation 
Clayton, North Carolina 
u. S. A. 
(919) 553-5076 

Reference: 23 



37 

2.4 HAMILTON BEACH, DIVISION DE SCOVILL INC. 
Clinton (Caroline du Nord) 

Reduction des risques de deversement de solvants 

Contexte 

Cette societe fabrique de petits appareils electriques et se sert du 
solvant 1,1, I-trichloroethane pour Ie degraissage des pieces metalliques 
embouties qu' elle fabrique. Les dechets de solvant sont entreposes dans 
des barils de 55 gallons. La societe desirait trouver un moyen d'eliminer 
de fa~on sure ces dechets sans pour autant qu'il lui en coute trop en frais 
d'enfouissement. . 

Solution 

Pour reduire Ie risque de pollution decoulant d'un deversement de solvants, 
Hamilton Beach a d'abord construit un batiment avec une fosse centrale dans 
Ie plancher devant contenir tout deversement provenant des barils de 
dechets qui y sont entreposes. L'entrepot est muni de materiel a utiliser 
en cas de deversement. 

L'entreprise a signe un contrat avec Ashland Chemical Company portant sur 
la collecte et Ie recyclage des dechets accumules et· de tous les dechets 
produits ulterieurement (soit une quantite evaluee a environ 38 000 lbs par 
annee). Le solvant est distille et renvoye a la societe pour y etre 
reutilise. 

Hamilton Beach a ensuite pu substituer un detergent synthetique soluble 
dans l'eau au solvant organique dont elle se sert dans certaines operations 
de fabrication. La Cincinnati Milacron Company fabrique ce produit. 

Avantages 

o La mise en place de ces modifications a dure trois mois et Ie delai de 
recuperation a ete inferieur a six mois. 

o La construction du batiment d'entreposage special a coute 3 000 $ et Ie 
materiel de lutte contre les deversements a occasionne une depense de 
250 $. Le cout d'exploitation annuel du batiment est de 100 $. 

o La substance synthetique recyclee a remplace Ie solvant organique (qui 
coute deux fois plus que sa contrepartie recyclee), ce qui a entraine des 
economies additionnelles pour la societe. 

o Ce solvant soluble dans l' eau est une solution moins dispendieuse et 
reduit la consommation de solvant organique de 30 p. 100. En plus de 
permettre a l' entreprise de realiser d' autres economies, cette solution 
constitue un choix heureux pour la sante et la securite des employes. 



Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Guy Tilford 
Hamilton Beach Division 
Scovill Inc. 
Clinton, North Carolina 
(919) 592-0121 
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Reference: 21 



2.5 DIVISION DES PRODUITS ~LECTRONIQUES DE 3M, Columbia (Missouri) 

Contexte 

Nettoyage mecauique des depots de cuivre 
dans la fabrication de circuits electroniques 
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Cette division de 3M fabrique des circuits electroniques par impression 
photographique sur des substrats de cuivre soupies. Avant I'impression, Ie 
substrat de cuivre doit etre nettoye chimiquement au persulfate d'ammonium, 
a l'acide phosphorique et a l'acide sulfurique, afin de dissoudre tout con­
taminant. Cette operation se faisait auparavant au moyen d'une aspersion 
chimique; la quantite de dechets liquides produite etait toutefois trop 
elevee et entra!nait une manutention et une evacuation dispendieuses. 

Apres l'impression, un solvant revelateur est asperge sur Ie metal, qui est 
ensuite rince a I' eau. L' entreprise deversait auparavant les eaux de 
rin~age contaminees par Ie solvant dans les egouts municipaux. 

Solution 

La societe a d'abord remplace Ie procede d'aspersion au detergent chimique 
par une machine con~ue specialement pour cette tache. Des brosses rotati­
ves grattent Ie depot de cuivre avec de la ponce, une poudre abrasive 
fine. Cette operation laisse une boue non dangereuse qui peut ensuite etre 
evacuee vers une de charge controlee ordinaire. Ce materiel convient a tout 
pro cede industriel qui exige des feuilles de metal chimiquement propres. 

La deuxieme modification a trait a l'installation d'un decanteur en acier 
inoxydable destine a recevoir l'eau de rin~age pendant une breve periode, 
Ie temps de laisser Ie solvant se stabiliser. L'eau est alors rejetee, 
Ie solvant distille, puis recycle dans l'etape de developpement photogra­
phique. 

Avantages 

o La nouvelle machine a nettoyer a elimine 40 000 lbs de dechets Iiquides 
dangereux produits a chaque annee, ce qui se traduit par des economies tres 
appreciables pour l'entreprise. Au cours de la premiere annee, les 
economies totales en matieres premieres et en couts d' evacuation et de 
main-d'oeuvre se chiffraient a 15 000 $. Le cout de Ia machine a nettoyer 
a ete recupere en environ trois ans. 

o La production de I' usine s' accro!t d' annee 
realisees s' accumulent d 'autant. En outre, 
quantite qui eut ete croissante de dechets. 

en annee, 
on evite 

et les economies 
de produire une 
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o L'achat et l'.installation du decanteur ont coute en tout 4 000 $. 11 Y a 
eu ample compensation grace aux economies de 20 400 $ en solvants realisees 
au cours des quatre premieres annees d'exploitation. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Mike Koenigsbergen References: 16, 17, 24 
3M Environmental Engineering 
and Pollution Control Dept. 
P.O. Box 33331, Bldg 21-2W 
Saint Paul, Minnesota 55133 
U.S.A. 
(612) 778-4523 
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2.6 WINCHESTER ELECTRONICS-USECO, Van Nuys (Californie) 

~conomies r€alisees grace a la r€cuperation des huiles 

Contexte 

Cet atelier d'usinage est une division de Litton Systems et consomme chaque 
annee des milliers de gallons d'huile de coupe, et d'huiles lubrifiantes et 
hydrauliques. Toutes ces huiles peuvent se contaminer facilement et il 
faut les remplacer souvent. La societe devait auparavant entreposer et 
faire evacuer les huiles usees par un sous-traitant. 

Solution 

L'entreprise dispose maintenant d'un appareil peu encombrant 
Ie Phors 180, fabrique par la firme Aquanetics Inc. de 
(New-York). Cet appareil recupere les huiles minerales et 
sans modifier leurs proprietes mecaniques ou lubrifiantes. 

et portatif, 
Farmingdale 

synthetiques 

Les huiles de coupe usees sont placees dans une centrifugeuse et pompees 
dans un reservoir de stabilisation qui separe l'eau et les grosses 
particules contaminantes. La substance obtenue est ensuite transferee d~ns 
une grande cuve de traitement, d' oil elle penetre dans Ie recuperateur. 
Apres son traitement, 1 'huile est pompee dans un reservoir de retenue 
jusqu'a sa reutilisation. L'appareil peut traiter jusqu'a 180 gal/h 
d' huile. La mise en marche de l' appareil demande peu de temps; il n' y a 
qu'a effectuer le branchement electrique et celui des canalisations 
d'huile. 

Avantages 

o Winchester a reduit de plus de 90 p. 100 sa consommation d'huile de coupe 
et d'huile hydraulique et elle n'a plus a faire evacuer les huiles usees. 

o L' entreprise a constate la purete superieure des huiles traitees par 
rapport aux huiles neuves, de meme que la diminution des interruptions, de 
l'usure et de la corrosion du materiel. 

o Le delai de recuperation a ete de 10 mois. 

Pour de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Winchester Electronics­
Useco 
Van Nuys, California 

Reference: 28 
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AUTRES EXEMPLES 

2.7 DIGITAL EQUIPMENT CORPORATION, Tempe (Arizona) 

Cette societe fabrique des plaquettes de circuits imprimes au moyen de 
divers procedes. - Pour economiser ses ressources et reduire le cout du 
traitement de ses effluents, Digital a amenage un systeme centralise de 
traitement de l'eau con~u par la societe Lancy International. 

Il s' agit d 'un systeme a electrolyseur qui recupere 92 p. 100 du cuivre 
dissous dans le bain de prerin~age, tandis qu'un evaporateur atmospherique 
sert a recuperer et a recycler environ 95 p. 100 de l' acide chromique de 
rin<;age que contient la ligne d' attaque. Pour neutraliser les dechets 
acides, Digital se sert d'un coulis de chaux liquide provenant des dechets 
produits par un fabricant regional de gaz d'acetylene. 

Le dispositif de recuperation est amenage sous le plancher de 1 'usine de 
sorte que les effl~ents peuvent atteindre les reservoirs de traitement par 
gravi te, eliminant ainsi le besoin du pompage. Aucun renseignement de 
nature financiere sur ce dispositif n'a ete devoile; ses avantages compren­
nent neanmoins les economies de cuivre et d'acide chromique, ainsi que la 
reduction des polluants et des couts d'evacuation des boues. 

S'adresser 'a: Digital Equipment 
Corporation 
Tempe, Arizona 

Reference: 25 

2.8 INTERNATIONAL BUSINESS HA~INES (IBM) 

Plus~eurs procedes de 
usinage et nettoyage) 
proviennent d 'un parc 
reservoir du jour situe 

fabrication des disques 
exigent l'utilisation de 
de stockage eloigne et 
a proximite de l'usine. 

magnetiques (polissage, 
solvants. Ces solvants 

sont entreposes dans un 

A chaque remplissage du reservoir du jour, des vapeurs saturees s' echap­
paient par un event dans 1 'atmosphere. Grace a l'installation d'un 
mecanisme informatise de regulation du solvant, la societe a elimine le 
besoin d'un reservoir du jour, ce qui se traduit par des economies et une 
reduction des emissions d'hydrocarbures. 

S'adresser a: IBM Reference: 19 
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2.9 NORANDA INC., Noranda (Quebec) 

Noranda recycle du materiel electronique et en recupihe Ie cuivre et les 
metaux precieux constitutifs. Le materiel electronique est fondu avec 
d'autres materiaux et donne une anode de cuivre, soit un bloc de cuivre pur 
a 99,4 p. 100. Le 0,6 p. 100 subsistant se compose de metaux precieux (or, 
platine, argent) et d'impuretes. Les anodes de cuivre sont expediees a la 
firme CCR, un raffineur de Montreal, pour y etre raffinees a 99,9 p. 100. 

S'adresser a: L. Jacques Moulins 
Noranda Inc. 
Noranda (Quebec) 

2.10 SANYO ELECTRIC COMPANY LTD., Sumoto City (Hyogo, Japon) 

Au Japon, la Sanyo Electric Company est Ie fer de lance d'un programme de 
recyclage des piles au nickel-cadmium. Ce programme comporte une campagne 
de promotion visant a encourager les consommateurs industriels et residen­
tiels a retourner les piles usagees, ainsi qu 'un programme de recherche 
destine a trouver un moyen efficace de recuperer les metaux qu'elles 
contiennent. 

Dans Ie cadre de ce programme, un groupe de soc-ietes de recyclage travaille 
depuis 1980 a l'elaboration de procedes de recuperation des metaux contenus 
dans les piles au nickel-cadmium qui sont utilisees dans Ie materiel de 
securite, comme les dispositifs d'eclairage de secours et d'alarme automa­
tique. Deux societes sont deja en exploitation et une troisi~me devrait 
bientot voir Ie jour. Le po ids total des piles scellees recueillies en 
1984 s'etablissait a 294 tonnes, ce qui represente un peu plus de 10 p. 100 
du poids total des piles nickel-cadmium commercialisees sur Ie marche 
residentiel au Japon et une grande partie des piles de securite. 

Une de ces societes, la Kansai Catalyst Company Ltd., se sert de la methode 
suivante pour extraire Ie cadmium des piles usagees (les autres entreprises 
utilisent des variantes de ce procede). Les piles sont placees dans une 
derouleuse qui enl~ve l'enveloppe des piles; les piles alimentent ensuite 
en continu un sechoir rotatif qui deshydrate les composes de cadmium. 
Cette operation donne un gaz contenant de l'oxyde de cadmium, refroidi par 
la suite a une temperature inferieure a 100°C. L' oxyde 'de cadmium se 
sublime alors et se stabilise en poudre recuperable. 

Avant son rejet, Ie gaz subsistant passe dans un filtre et un epurateur 
electrique pour une derni~re recuperation de I' oxyde de cadmium. 11 est 
possible de convertir l'oxyde de cadmium en sulfate de cadmium et en 
d'autres sels, ces sels pouvant servir comme source de cadmium metallique 
pour la fabrication d' autres piles. Le nickel non volatil est libere du 
fond du sechoir. 
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Les piles au nickel-cadmium ont un symbole special permettant aux usagers 
de les distinguer des piles seches. Sanyo Electric espere ainsi encourager 
les efforts de recuperation. Ce programme a connu un succes remarquable; 
un programme semblable de recyclage des piles residentielles a pourtant 
echoue, 8. cause surtout de sa non-rentabilite. 

S'adresser a: Yasuo Ohira 
Sanyo Electric Co. Ltd. 
222-1, Kaminaizen 
Sumono-City 
Hyogo, 656, Japon 

Reference: 27 

2.11 w.e. WOODS COMPANY LTD., Guelph (Ontario) 

Cette entreprise utilise avec succes depuis plusieurs annees une peinture 
par poudrage pour l' appret de ses congelateurs. Une poudre de peinture 
fusible a formule speciale est apposee sur l'appareil electromenager dans 
un enclos d'aspersion. L'appareil subit ensuite une cuisson dans un four 
pour que la couche de peinture en poudre fonde et adhere a la surface. Ce 
procede est tres repandu dans l'industrie automobile et chez les fabricants 
d'appareils electromenagers. 

Cette technique presente un certain nombre d~avantages. Etant donne l'etat 
solide de la peinture, celle-ci ne contient aucun solvant susceptible de 
ptoduire des vapeurs polluantes. Elle se recycle facilement, car il est 
plus facile d' en recueillir les residus que dans le cas des peintures 
liquides ordinaires, ce qui entraine du reste des economies en matieres 
prem1eres. 11 n'y a pas de boue de peinture, et les quantites d'eaux resi­
duaires sont faibles. 

Bien que la peinture par poudrage exige une temperature de cuisson de 20 of 
superieure a celle qu'exige la peinture liquide ordinaire, les couts ener­
getiques de l' ensemble du procede sont neanmoins inferieurs, car l' air 
chaud du four ne contient aucune vapeur de solvant et est donc recyclable. 
Cette methode exige moins de main-d'oeuvre et de materiel; les couts d'ex­
ploitation sont par consequent avantageux par rapport a ceux des peintures 
habituelles. 

S'adresser a: W.C. Woods Company Ltd. 
Guelph (Ontario) 

Reference: 18 
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3.0 INDUSTRIES DE LA FABRICATION DES PRODUITS H£TALLIQUES 

Le secteur de la fabrication des produits metalliques comprend les fabri­
cants de divers produits en metal de charpente, en metal ouvrage, et en 
metal de construction, d'articles de quincaillerie, de cables metalliques 
et de produits enduits de metal, exception faite des fabricants de machine­
rie et de materiel de transport. 

Parmi les dechets dangereux qui preoccupent ce secteur, il y ales solvants 
halogenes et non halogenes, les residus de peinture, les boues de metaux 
lourds, les solutions acides et alcalines, les cyanures, les huiles usees, 
les sol vants chlores, les residus de dis tillation halogenes, les huiles 
emulsionnees, les produits organiques polychlores, les dechets explosifs et 
les boues inorganiques. 

Certains de ces dechets sont tres toxiques. Plus precisement, les sous­
secteurs de la galvanisation et du revetement metallique ont fait recemment 
l'objet d'une reglementation assez stricte visant la reduction des dechets 
dangereux. Ce secteur industriel a donc ete particulierement actif et les 
publications sur Ie domaine font etat d'un certain nombre de projets reus­
sis de reduction et de recyclage des dechets. Bon nombre de procedes, y 
compris la recuperation des sol vants, peuvent s' appliquer dans d' autres 
secteurs industriels, en particulier ceux de la machinerie et du materiel 
de transport, ces secteurs faisant egalement appel a des methodes de galva­
nisation et de revetement metallique. 



3.1 

Contexte 

!TUDES DE CAS 

ADVANCE PLATING COMPANY, Cleveland (Ohio) 
RELIABLE PLATING WORKS, Milwaukee (Wisconsin) 

La recuperation du chrome d'un echangeur d'ions 
se traduit par des economies 
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Advance enduit de chrome des petites p1eces moulees sous pression, tandis 
que Reliable chrome divers genres de porte-papiers menagers. En 1980, ces 
deux entreprises ont dote leurs installations d' un echangeur d' ions, Ie 
Innova Chrome Napper(md), commercialise par la McGean Chemical Company de 
Cleveland (Ohio). 

Solution 

Cet . appareil comprend un certain nombre de cellules echangeuses d I ions, 
chacune d'elle comportant une cathode a mailles en acier inoxydable enduite 
d 'une membrane synthetique renfermant une anode de titane recouverte de 
platine. Lorsque l'eau de rin~age est pompee dans les cellules, les ions 
chrome et sulfate penetrent dans Ie compartiment anodique et l'eau propre 
revient par gravite au-reservoir de rin~age. Le compartiment anodique est 
vidange regulierement et les ~esidus en sont recycles dans Ie reservoir de 
galvanisation a l'acide. 

Avantages 

o Les deux usines ont reduit leur consommation de chrome et d'eau de 80 a 
90 p. 100 et de 99 p. 100, respectivement. 11 y a egalement eu diminution 
des besoins energetiques. 

o Ces appareils coutent 15 000 $ et Ie delai de recuperation a ete de 
deux ans. 

o Ces entreprises se conforment maintenant a la reglementation sur Ie 
chrome et n'ont plus a payer des frais d'evacuation pour les egouts ou pour 
le traitement et l'evacuation des boues. 

o La purete accrue de I' eau de rin~age finale a ameliore la quali te du 
produit. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: 

ou 

Advance Plating Company 
Cleveland, Ohio, U.S.A 

Reliable Plating Works 
Milwaukee, Wisconsin, U.S.A. 

References: 31, 36, 40 
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3.2 ARTISTIC PLATING COMPANY, Milwaukee (Wisconsin) 

Recuperation de l'or par electrolyse 

Contexte 

Cet atelier se specialise dans la galvanisation de metaux prec1eux, princi­
paIement sur des accessoires de plomberie. II y avait accumulation d'impu­
retes dans Ie bain d' or, attribuable a la nature des matieres premieres 
utilisees dans Ie procede de galvanisation. 

Solution 

L'entreprise a installe un dispositif a circuit ferme, dote d'un appareil 
d~electrolyse qui concentre et extrait l'or du reservoir de rin~age. Tout 
l'or qui penetre dans Ie circuit de rin~age est recupere grace a une reS1ne 
echangeuse d'ions. Les contaminants organiques sont epures par un traite­
ment au charbon, puis filtres. 

Avantages 

o La quantite d'or recueillie varie entre 7,6 et 9,5 giL, selon la quantite 
d'or utilisee dans la galvanisation. 

o Les couts d'installation (en 1982) d'un echangeur a 15 paires de cellules 
s I etablissaient a 21 050 $, tandis que les couts annuels d I exploitation 
s'elevaient a 3 345 $. Le delai de recuperation a ete de 9 mois. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Artistic Plating Company 
Milwaukee, Wisconsin 
u. s. A. 

References: 35, 41 
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3.3 INDUSTRIAL ELECTRO-PLATING, Don Mills (Ontario) 

Recuperation du chrome contenu dans Ie bain de galvanisation 

Contexte 

Industrial se specialise dans la galvanisation au chrome de p~eces de chai­
ses roulantes et d' aut res accessoires pour patients. L' entreprise devai t 
auparavant diluer l'eau de rin~age a raison de 10 gal/min pour en reduire 
la teneur en chrome a 5 ppm et se conformer ainsi a la reglementation 
locale en matiere d'effluents. 

Solution 

La societe a installe un dispositif con~u et fabrique par la firme Eco-Tec 
Ltd. de Pickering (Ontario), afin de recuperer l'acide chromique du bain 
de galvanisation. Cet appareil, le Chromic Acid Recovery Unit modele 
C12-X, fonctionne en circuit ferme. On filtre 'l'eau de rin~age afin d'en 
extraire les solides et on la pompe ensuite dans des lits echangeurs d'ions 
a ecoulement alternatif. Le premier lit contient une resine echangeuse de 
cations qui adsorbe les contaminants cationiques. Une autre resine 
echangeuse d'anions elimine les ions chromate et polychromate; l'eau 
obtenue peut servir de nouveau au rin~age. 

La regeneration de la resine cationique se fait grace a l'acide sulfurique, 
tandis que celle de la resine anionique s'effectue a l'aide de l'hydroxyde 
de sodium. Une fois cette operation terminee, l'effluent est achemine dans 
un deuxieme lit echangeur de cations; c' est a ce moment que se fait la 
recuperation d'une solution concentree d'acide chromique. La societe peut 
purifier les boues residuaires en fin de semaine, pendant l' interruption 
des activites de galvanisation. 

Avantages 

o La recuperation et la purification de l'acide chromique se fait au rythme 
de 2 300 kg par an; Industrial peut ainsi realiser des economies annuelles 
de 11 000 $ en matiihes premieres. Le cout annuel des materiaux neces­
saires au dispositif de recuperation s'etablit a 8 055 $. 

o La teneur en chrome dans les effluents de l'usine a ete reduite a moins 
de 2,0 ppm, ce qui elimine pratiquement le besoin d'un traitement chimique 
des dechets et donne lieu a une economie supplementaire annuelle de 
5 400 $. En outre, Industrial a reduit ses couts d'evacuation des boues de 
400 $ par annee. 

o L'entreprise n'a pas a diluer ses effluents avec de l'eau pour se confor­
mer a la reglementation en vigueur. L'usine a diminue sa consommation 
d ' eau annuelle de 2,4 millions de gallons, s oi tune autre economie de 
6 980 $. 
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o Ce dispositif peut maintenir une pression qui garantit un rin~age a fond 
des pieces chromees, car bon nombre d'entre elles sont de forme tubulaire 
et plus difficiles a rincer. 

Pour de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Brian Dos Ramos 
Industrial Electro-Plating 
Don Mills (Ontario) 

References: 34, 43 



3.4 PIONEER METAL FINISHING INC.~ Franklinville (New Jersey) 

Un procede a traitement discontinu et a circuit ferme conserve l'eau 
et les produits chimiques dans une usine de galvanisation 

Contexte 
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Metaux et cyanure contaminent les eaux de rin~age de cette usine de galva­
nisation. Les contaminants subissent un traitement d 'oxydation, SUl.Vl. 

d 'une epuration par procede continu a passage unique. Toutefois, des 
problemes de surveillance et de regulation ont fait en sorte que la concen­
trationde certains polluants dans les effluents depasse les normes 
prescrites. Cette situation posait un danger pour l'ecosysteme d'un marais 
de la region, et pouvait porter atteinte aux eaux souterraines et de 
surface du secteur avoisinant. 

Solution 

Pour se conformer a une reglementation recente plus stricte, Pioneer a 
installe un dispositif a traitement discontinu et a circuit ferme, fabrique 
par la societe Zerpol. De grands reservoirs contiennent maintenant les 
eaux d' egout, ce qui permet a toutes les substances de se stabiliser. 
Apres l'elimination des solides, l'eau recuperee peut servir a nouveau dans' 
les operations de fabrication qui n' exigent pas I' utilisation d 'une eau 
distillee. La societe signale que ce procede peut s'appliquer a une vaste 
gamme d'activites de galvanisation. 

Avantages 

Cette modification et une serie d'ameliorations apportees aux installations 
ont entraine des economies importantes en couts et en materiaux. 

o La societe 'i reduit de 50 a 75 p. 100 Ie cout des produits chimiques 
servant au traitement de l'eau. 

o Pioneer a diminue la consommation quotidienne de I' eau requise. De 
12 000 gal/j environ, elle est passee a 500 gal/j (soit la quantite neces­
saire pour compenser les pertes dues a I' evaporation). La facture d' ali­
mentation en eau a ainsi diminue de 90 p. 100. 

o II Y a egalement eu reduction de la quantite des boues produites, de 
l'ordre de 50 p. 100, soit 40 000 gallons par annee. La societe aurait pu 
realiser d'autres economies en vendant ces boues comme materiau de 
remplissage dans la fabrication des produits de beton. 
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o Les couts de l' installation et du materiel ont totalise 210 000 $. 
Pioneer a neanmoins realise des economies annuelles de 29 400 $ et de 
58 460 $, respectivement, au chapitre de la reduction de la pollution et de 
l'evacuation des dechets. 

o II semble qu'il y ait eu amelioration de la sante et de la securite des 
employes dans l'usine. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Harry DeSoi Reference: 39 
Pioneer Metal Finishing Inc. 
Franklinville, New Jersey 
u. S. A. 
(609) 694-0400 



3.5 SOMMER METALCRAFT CORPORATION, Crawfordsville (Indiana) 

Contexte 

Reduction des pertes dans une usine de galvanisation 
au chrome grace a un evaporateur a circuit ferme 
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Cette entreprise peint et galvanise des cables d t acier et des produits 
tubulaires qui servent a la fabrication d t articles menagers, comme les 
cages dtoiseaux et les grilles de four. A chaque quart de travail, Sommer 
Metalcraft perdait auparavant de 150 a 200 lbs de chrome dans Ie bain de 
galvanisation. 

Solution 

Afin de reduire ces pertes et de diminuer Ie cout de traitement et dteva­
cuation des dechets (plus de 172 000 lbs de boues par mois), ltentreprise a 
installe un evaporateur a circuit ferme, fabrique par la division Plaudler 
de la Sybron Corporation. Ce dispositif recupere Ie chrome des reservoirs 
de rin~age et Ie reachemine dans Ie bain de galvanisation. Grace a cet 
appareil, la societe a pu recycler 100 gallons d t eau a 1 theure jusqu t aux 
quatrieme et dernier reservoir de rin~age a contre-courant. 

Lteau se deverse de fa~on continue dans Ie bain de galvanisation afin de 
preserver un niveau constant et ltevaporateur peut recupererla chaleur que 
contient cette eau. II est possible dteliminer certains contaminants comme 
Ie cuivre grace a ltechange dtions; on constate neanmoins une accumulation 
progressive de contaminants dans Ie bain. II faut donc decanter ltinstal­
lation a tous les quatre ans environ pour evacuer la boue et les substances 
contaminees accumulees. 

Avantages 

o Sommer Metalcraft Corporation a reduit sa consommation de chrome de 
galvanisation de 180 kg/j, ce qui se traduit par une economie annuelle en 
matieres premieres de 100 000 $ (en dollars US de 1982) • 

o Ltentreprise a reduit de fa~on substantielle les couts eleves de 
traitement des dechets et dtevacuation des boues. 

o Sommer a recupere 1 t investissement dans 1 t evaporateur au cours de la 
premiere annee. 

o On signale que les besoins en entretien de ce dispositif sont peu 
importants. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

stadresser a: Sommer Metalcraft Corp. 
Crawfordsville, Indiana 
U.S.A. 

References: 30, 32, 37 



3.6 

Contexte 

SUN POLISHING AND PLATING, Toronto (Ontario) 

Recuperation du nickel de galvanisation grace a 
un procede electrolytique 

53 

Cette entreprise enduit de nickel des appareils d'eclairage et se preoccu­
pait des pertes de nickel attribuables au prerin~age du premier rin~age 
stagnant. 

Solution 

Au debut de 1984, la societe a installe un appareil electrolytique de recu­
peration Chemelec, fourni par la BEWT Metal Recovery Systems Ltd. de Whitby 
(Ontario) • 

Le caisson electrolytique contient des electrodes en mailles d'acier 
deploye placees dans un lit de perles de verre inerte. Le lit est fluidise 
au moment ou l'eau de rin~age passe dans Ie caisson par pompage et immerge 
les electrodes. L'action recurrente des perles sur la surface des electro­
des fait en sorte que la concentration d'ions est toujours la meme. Un 
depot metallique se forme sur les electrodes. 

Pour maintenir la concentration de nickel a environ 300 ppm, on fait circu­
ler constamment l'eau du premier rin~age dans Ie caisson. Grace a 
plusieurs rin~ages, il est possible d'abaisser la concentration de nickel a 
environ 3 ppm. On peut alors evacuer l'eau de rin~age, car sa teneur en 
nickel respecte les normes prescrites, soit 5 ppm. Lorsque les depots sur 
les electrodes atteignent une epaisseur desiree, elles subissent un 
nettoyage et Ie nickel est reachemine vers les reservoirs de galvanisation. 

Avantages 

o L'entreprise estime que ce dispositif lui permet de recuperer environ 
18 kg de nickel par semaine, ce qui correspond aux pertes anterieures de 
prer1n~age au cours du premier rin~age stagnant (Ie nickel se vend 
actuellement environ sept dollars Ie kilo). 

o Les plus grandes economies realisees Ie sont au chapitre des coats de 
traitement de dechets. 

o On evalue Ie delai de recuperation a environ cinq ans. 
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o Cet appareil est facile 
qulune demi-heure par jour. 
cadmium et le cuivre. 

a faire fonctionner et son entretien n I exige 
11 peut en outre recuperer l'argent, l'or, le 

Pour obtenir de plus amples renseignements. 

s'adresser a: Mark Horvatin 
Sun Polishing 
and Plating Ltd. 
Toronto (Ontario) 

References: 29, 38 
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AUTRES EXEMPLES 

3.7 ALLIED FINISHING, Grand Rapids (Michigan) 

Cette entreprise galvanise au chrome des piices moul~es sous pression et 
des articles en m~tal embouti destin~s a des industries diverses, dont Ie 
secteur automobile. Apris l'installation d'un ~vaporateur qui r~cupire Ie 
chrome des effluents, la quantit~ de sels de chrome exig~e par la galvani­
sation a chut~ d'environ 84 p. 100, ce qui a permis d'envisager un d~lai de 
r~cup~ration de 2 a 2,5 ans. De plus, l'entreprise a pu diminuer de 15 a 
20 p. 100 la quantit~ des boues produites, r~alisant ainsi des ~conomies 
consid~rables au titre de l'evacuation des dechets. 

S'adresser a: Allied Finishing 
Grand Rapids,Michigan 
U.S.A 

3.8 NORANDA INC., Noranda (Quebec) 

Ref~rences: 33, 37 

Un grand nombre d'entreprises deogalvanisation envoient des boues m~talli­
ques obtenues des bains de galvanisation a des soci~t~s de traitement de 
d~chets pour qu'elles les ~liminent. La societe Noranda recycle des boues 
de cuivre. 

Noranda analyse d'abord la boue afin de verifier si elle ne contient pas de 
BPC, d'agents cancerigines, de beryllium, etc. (Noranda ne traitera pas de 
boues dont la manipulation pose un danger). Elle ajoute ensuite a la boue 
assez de mat~riaux secs renfermant du cuivre non raffine afin de produire 
un melange con tenant tout au plus de 10 a 12 p. 100 d' eau. Ce melange 
alimente un fourneau a fusion continue; Ie cuivre que contient la boue est 
alors recupere et la gangue residuaire forme un laitier vitreux. 

S'adresser a: L. Jacques Moulins 
Noranda Inc. 
Noranda (Quebec) 

Reference: 42 
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4.0 INDUSTRIES DU CUIR ET DES PRODUITS CONNEXES 

La gestion des dechets dangereux dans l'industrie canadienne du cuir et des 
produits connexes est une activite encore assez restreinte. 11 semble que 
la situation economique et les pressions exercees par la concurrence etran­
gere ont mine cette industrie et l' amene a ne pas accorder une grande 
importance a la gestion des dechets. 

11 est toutefois difficile de passer sous silence le probleme des dechets 
dangereux dans l' industrie du tannage. Ce secteur produit en effet des 
dechets dangereux comme les boues et les graisses de tannage, des solvants 
halogenes et non halogenes, ainsi que des boues provenant du traitement des 
eaux residuaires. 

La production d 'une bonne partie de ces dechets est inutile et pourrait 
etre ~vitee grace a des procedes de recyclage et de reutilisation rent a­
bles. Le recyclage du chrome, la recuperation des sels, la fabrication et 
la recuperation secondaires des proteines et du sulfure sont toutes des 
methodes valables de reduction des dechets. Les ouvrages sur le sujet ne 
mentionnent toutefois pratiquement aucun exemple de societe canadienne qui 
met en pratique des techniques de reduction des dechets dans le secteur du 
cuir. 

11 y a tres peu d'illustrations de la gestion des dechets dans ce secteur 
dans les publications nord-americaines. Par· contre, 1 'Europe est tres 
active dans ce domaine. Cette section fait etat d 'un certain nombre de 
techniques et de procedes nouveaux conc;us en Europe. Une bonne partie 
d'entre eux comprennent des modifications dispendieuses. Confrontes a une 
reglementation environnementale plus stricte, les industriels europeens ont 
neanmoins decide d'investir les fonds necessaires afin de reduire la 
production de dechets dangereux. 
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gTUDES DE CAS 

4.1 BLUE SIDE COMPANY, St. Joseph (Missouri) 

Recyclage du sulfure a l'aide du pro cede Darmstadter 

Contexte 

Le bain de debourrage qui sert a enlever Ie poil et d I autres proteines 
indesirables des peaux avant Ie tannage contient une solution de chaux et 
de sulfure de sodium. Pour recuperer Ie sulfure et 1 I entreposer dans un 
reservoir de debourrage, ce tanneur amen.cain a f ai t appel au procede 
Darmstadter, mis au point en Allemagne de l'Ouest. 

Solution 

On asperge les peaux d'une solution a 10 p. 100 de sulfure de sodium; elles 
sont ensuite pelees et fendues, puis aspergees d I une solution au NaCI02 
qui vise a en retirer tout Na2S subsistant. Grace a cette methode, il est 
possible de retirer des peaux de 80 a 90 p. 100 des dechets avant de les 
traiter a la chaux pour l'operation de debourrage. Elle permet en outre de 
mieux les ouvrir que par les techniques habituelles. Les peaux ne sont pas 
exposees au gonflement ou a des modifications chimiques et Ie temps de 
traitement s'en trouve grandement reduit. 

En portant la temperature de traitement a 40 °c, l'entreprise peut faire 
absorber aux peaux la presque totalite du chrome utilise dans Ie tannage. 
Les substances et la boue resultantes sont traitees au HCl et passent 
ensuite dans deux colonnes de soude caustique, qui absorbent Ie sulfure 
d'hydrogene alors produit. Le NaHS est traite au NaOH et converti de nou­
veau en Na2S, recyclable et reutilisable dans les bains de debourrage. II 
est possible de filtrer la pate subsistante et de l'utiliser comme engrais 
azote a action lente ou de la secher et de la reduire en poudre pouvant 
servir comme source de proteine. 

Avantages 

o Cette entreprise a diminue du tiers la quantite de chrome requise et la 
plus grande partie du chrome ainsi recupere est recyclable, n I etant pas 
contaminee par Ie sulfure de sodium. 

o Le taux de recuperation du sulfure est d'environ 75 p. 100. 

o Le cout d'integration de ce procede dans une nouvelle tannerie est de 50 
p. 100 superieur a celui de la methode habituelle. Il y a neanmoins 
amelioration de l'efficacite du tannage, du traitement des dechets, reduc­
tion des couts de traitement des produits chimiques et de l'alimentation en 
eau, et enfin elimination des frais d'evacuation des dechets. 



Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Blue Side Company 
St. Joseph, Missouri 
U.S.A. 
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References: 45, 50 



4.2 

Contexte 

GRANITE STATE LEATHERS, Nashua (New Hampshire) 

Reduction substantielle du chrome utilise 
grace au procede Baychrome 

59 

Comme la plupart des tanneries, Granite State avait un probleme important 
de dechets de chrome. 

Solution 

Cette entreprise a modifie sa technique de tannage pour y integrer des 
cuves a pales basses et un nouvel agent de tannage, Ie Baychrome 2403. La 
techniqu'e habituelle incorpore de 1,7 a 2 p. 100 de Cr203 (d' apres Ie poids 
blanc) dans les cuves apres trempage et mise en jusee. La nouvelle methode 
exige un taux de penetration de 0,9 a 1,0 p. 100 de la lessive de chrome 
ordinaire (basique a 38 p. 100). II Y a ensuite ajout du Cr203 (0,3 a 
0,35 p. 100) subsistant, c'est-a-dire Ie Baychrome 2403. La prolongation 
du temps de traitement et l'ajout d'une petite quantite d'agent neutrali­
sant porte Ie taux de fixation du chrome de 80 p. 100 a un point situe 
entre 90 et 95 p. 100. 

Pour modifier ses procedes de tannage, Granite a dote ses grandes cuves de 
tannage de moteurs de 84 chevaux, permettant ainsi aux pales basses de bien 
tanner les parties epaisses de la peau traitee. Les operations de retanna­
ge et de teinture ont dO subir des changements en raison du pH plus eleve 
du procede de tannage au Baychrome et del'effet degraissant attribuable a 
la temperature relativement elevee en fin de traitement (140 oF). Ces 
changements permettent de produire un cuir d'egale qualite a celui obtenu 
avec l'ancienne methode. 

Le procede Baychrome a permis de reduire du deux-tiers la teneur en chrome 
dans les effluents. La nature alcaline des eaux residuaires a pour effet 
de precipiter Ie chrome epuise. La tannerie devait auparavant traiter ses 
bains de tannage residuaires a la chaux pour epurer les boues de chrome. 

Avantages 

° On a reduit d'environ 10 ppm a moins de 1 ppm la concentration d'oxyde de 
chrome dans les eaux residuaires. La tannerie a elimine Ie besoin du 
retannage au chrome, car Ie taux de retention du chrome dans Ie premier 
rin~age de tannage est de dix fois superieur a celui de l'ancienne methode. 

° En 1981, la societe evaluait les economies annuelles realisees a environ 
45 000 $. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Granite State Leathers 
Nashua, NH, U.S.A. 

Reference: 47 



60 

4.3 GEBHARDT-VOGEL TANNING COMPANY, Milwaukee (Wisconsin) 

Le recyclage direct du chrome est rentable 

Contexte 

Gebhardt-Vogel ne faisait face a aucune reglementation particuliere, mais 
voulait diminuer ses couts d'approvisionnement en matiere premiere. Cette 
entreprise tanne 12 000 peaux par semaine. 

Solution 

Gebhardt-Vogel a entrepris Ie recyclage direct du chrome en avril 1975. La 
jusee chromique de sortie est pompee des cuves de tannage, passe dans un 
crible a l'eau et est acheminee dans deux reservoirs d'entreposage de 3 900 
gallons chacun. Un reservoir peut recevoir les bains residuaires des six 
machines de traitement de peaux. Le deuxieme reservoir donne un delai 
d'entreposage plus long (une journee) et permet de refroidir la liqueur. 

Ce dispositif simple, c'est-a-dire les reservoirs, Ie crible, les canalisa­
tions et les pompes, coute 35 000 $ (en dollars US de 1975). L'entretien 
ne consiste quIa vidanger et a evacuer une fois par semaine les graisses 
nature lIes et· Ie savon chromique accumules en les rin~ant a ·1' aide de 
plusieurs milliers de gallons d'eau chaude. 

Avantages 

o La consommation de sel est passee de l'habituel 5,7 p. 100 a 3 p. 100 et 
la societe a diminue sa consommation de formate de sodium, d'acide sulfuri­
que et de chrome. En 1979, on evaluait ces economies a 76 550 $. 

o La tannerie a reduit de 70 p. 100 la teneur en chrome de ses effluents. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Gebhart-Vogel 
Tanning Company 
Milwaukee, Wisconsin 
U.S.A. 

Reference: 46 
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TECHNIQUES 

4.4 Salage des peaux a l'acide et au sulfite 

L'Eastern Regional Research Center de la Pennsylvanie a experimente avec 
succes une technique qui elimine Ie recours au sel dans Ie salage des 
peaux. Ce procede fait appel a un melange d'acide acetique et de sulfite 
de sodium; les peaux trempees dans cette solution pendant dix minutes 
peuvent se preserver en bon etat pendant une periode pouvant aller jusqu'a 
un mois. Ce procede ne convient donc vraiment qu' aux petites tanneries 
ayant un roulement eleve de peaux, mais permet neanmoins de reduire de 
97 p. 100 la teneur en sel des eaux residuaires d'une tannerie. 

S'adresser a: Eastern Regional 
Research Center 
Wyndmoor, Pennsylvania 
U.S.A. 

Reference: 44 

4.5 Fabrication d'une nouvelle fibre de cuir a partir de rognures de 
cuir 

Le Centre technique du cuir a Lyon, en France, a mis au point un cuir 
synthetique, comiue sous Ie nom de Dermonat (md) a partir de fibres de 
cuir de rebut. 

La fabrication camp rend des operations de granulation, de defibrage, de 
"tricot" mecanique des fibres de cuir, qui sont melangees a des fibres syn­
thetiques dans un rapport de 2 pour 1, Ie materiau obtenu etant non tisse. 
Le produit est teint et traite afin de reduire autant que possible l'abra­
sian et l'effilochage en surface; il ne perd toutefois pas la souplesse et 
la durabilite du cuir naturel. Ce produit peut servir a la fabrication de 
vetements de sport, de doublures et de housses de sieges. 

Contrairement aux autres methodes, celle-ci ne fait pas necessairement 
appel a des liants de polymerisation, lesquels nuisent aux qualites 
d'absorption et de souplesse propres aux fibres du cuir. On peut se procu­
rer l'equipement necessaire, sous forme modulaire, a un cout raisonnable. 
La societe Lincrusta-Sangiar produit et commercialise cet equipement depuis 
1978. 

S'adresser a: Centre technique du cuir 
Lyon, France 

Reference: 48 
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4.6 Recuperation des graisses et des proteines 

Le CTC a egalement ,con~u un appareil de recuperation des elements gras et 
des collagenes provenant de l'echarnage des peaux. Les fibres collagenes 
servent a la fabrication de materiel de filtration et d'absorption, tandis 
que les rognures peuvent etre destinees a des usages varies, comme la nour­
riture pour animaux, les sutures (en chirurgie) et les emballages comesti­
bles de produits alimentaires. 

Pour neutraliser les collagenes et separer la graisse des proteines, les 
dechets sont moulus et melanges a de la vapeur et de l' acide. Avant le 
sechage, les proteines pas sent a la centrifugeuse et sont ensuite moulues 
et transformees en supplement alimentaire pour animaux. Afin d'isoler la 
graisse, qui peut servir a la fabrication de savons et de detergents, les 
matieres subsistantes sont repassees a la centrifugeuse. L'usine pilote du 
CTC traite 1,5 tonne de dechets a l'heure, recupere 1 500 L d'eaux reS1-
duaires et produit 100 a 150 kg de farine proteique et 140 a 160 kg de 
graisse reutilisable. 

S'adresser a: Centre technique du cuir 
Lyon, France 

Reference: 44 

-------------------------------~------------------~------------------------
4.7 Transformation des boues de tannerie en engrais 

a forte teneur en azote 

Une certaine quantite de boues subsiste, meme avec l' apport de methodes 
ameliorees de recuperation des graisses et des proteines contenues dans les 
dechets de tannerie. Des centres de recherche etudient la valeur possible 
de ces boues comme engrais agricole. Un groupe de chercheurs polonais a 
experimente une technique en vertu de laquelle du lait de chaux est ajoute 
aux eaux residuaires afin de les rendre alcalines, puis du sulfate ferreux 
ou du sulfate d' aluminium pour les faire coaguler. Intervient alors 
l'assechement du melange, qui produit une boue contenant 17 p. 100 de 
matieres seches. La derniere operation consiste a faire fermenter et 
composter la boue et a y ajouter des supplements de mineraux; la matiere 
obtenue peut alors servir directement comme engrais agricole. 

Aux gtats-Unis, les chercheurs du Thorsteinson Laboratory Inc. ont etudie 
la rentabilite de la production d'engrais azote a part~r de boues de tanne­
rie. Une tannerie qui traite 100 000 livres de peaux par jour produit 
20 000 livres de boues. 11 serait possible de fabriquer de l'engrais sec a 
un cout de 25 $ la tonne (en dollars US de 1982), compte tenu de l'elimina­
tion des frais d'evacuation des dechets. Ces couts se comparent avantageu­
sement aux prix du marche, qui se situent en 1982 a 32 $ la tonne. Les 
tanneries pourraient donc fabriquer un engrais a forte teneur en azote et 
en tirer un revenu d'appoint. 

Reference: 49 
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5.0 INDUSTRIES DU BOIS 

Le secteur du bois d'oeuvre et des produits forestiers emploie de nombreux 
Canadiens et Canadiennes. Les scieries ne sont pas des gros producteurs de 
dechets dangereux, mais les boues et les depots des fonds de reservoir et 
du traitement de dechets, les solutions alcalines et acides melangees et 
les solvants non halogenes sont toutefois des sources importantes de 
dechets dans ce secteur. Cette industrie produit egalement une grande 
quantite de dechets de matieres ligneuses dont l' evacuation est preoccu­
pante. 

Des marches internationaux de plus en plus competitifs rendent d' autant 
plus urgente la reduction des dechets et une efficacite accrue H. ou la 
chose est possible. Si les publications sur Ie sujet donnent quelque 
indice que ce soit, c'est dans Ie sens du besoin d'activites accrues dans 
ce domaine et d'une plus grande documentation sur les methodes eprouvees. 
On pourrait ainsi renforcer la competitivite de cette industrie en redui­
sant Ie coat des intrants et du traitement, grace a la diminution des 
dechets. La plupart des exemples tires des publications sur ce secteur ne 
sont que de simples mesures "d'intendance". II semble y avoir du reste peu 
d'interet envers la reduction et Ie recyclage des dechets. 

Au cours des dernieres annees, on a vu poindre une preoccupation croissante 
envers les emissions toxiques de certains produits ligneux et des usines de 
transformation du bois. On a etabli que les panneaux d' agglomeres et de 
contreplaques emettaient du formaldehyde sous forme gazeuse, substance qui 
peut nuire a la qualite de l' air dans la maison. AI' instar du cas de 
Medallion Kitchens presente plus loin (exemple 5.3), l'industrie aux 
~tats-Unis prend des mesures pour tenter de circonscrire ce danger. 



64 

gTUDES DE CAS 

5.1 NEWFOUNDLAND HARDWOOD LTD., Clarenville (Terre-Neuve) 

Reduction des emissions de soufre et economies de combustible 

Contexte 

Cette entreprise utilisait une chaudiihe au mazout pour produire de la 
vapeur destinee au chauffage de son usine d'asphalte et de creosote. Le 
combustible requis etait dispendieux et les emissions soufrees contri­
buaient a la pollution atmospherique. 

Solution 

La societe a remplace son systeme au mazout par une chaudiere au bois de 
300 chevaux, fabriquee par Northfab. Le dispositif comprend une chaudiere 
de 16 pieds sur 12 pieds, un collecteur de particules (muni d'un ventila­
teur de 20 chevaux, d'une cuve a particules, d'une plate-forme et d'acces­
soires), une cheminee de 35 pieds et un chargeur automatique (a vis, dote 
d'un moteur de 2 chevaux, d'un ventilateur mecanique de 2 chevaux et d'un 
compteur de combustible a vis de 2 chevaux). Cette chaudiere brule 7 900 
tonnes de copeaux de bois vert par an. Un fournisseur de la region appro­
visionne l'usine en copeaux, a raison d'environ 30 $ la tonne. 

Avantages 

o Le dispositif Northfab a reduit de fa~on substantielle les emissions de 
soufre de l'usine, Ie bois contenant tres peu de soufre. 

o Ce dispositif atteint sa capacite maximale six fois plus rapidement que 
la chaudiere au mazout •. 

o Newfoudland Hardwood a elimine la consommation de 1,36 million de litres 
de mazout par an, soit des economies nettes de 118 800 $. Les couts 
d'immobilisation du dispositif s'etablissaient a 587 500 $ et Ie delai de 
recuperation etait un peu moins de cinq ans. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Newfoundland Hardwoods Ltd. Reference: 56 
Clarenville (Terre-Neuve) 
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AUTRES EXEMPLES 

5.2 GEORGIA PACIFIC CORPORATION (OREGON) 

Afin de reduire la teneur en brai des gaz d'echappement provenant de l'eta­
pe de seehage, a son usine de contreplaques, cette entreprise a installe 
une nouvelle tour de lavage. Le brai est reeueilli et transforme en 
liquide ayant le meme rendement thermique que le mazout nO 6; Ie liquide 
est en outre produit en quantites suffisantes pour remplaeer les 51 000 
gallons de combustible consommes chaque annee. En plus de la diminution 
des emissions atmospheriques a un seuil bien en de~a des normes pres crites 
par l'etat, ce dispositif presente un autre avantage: l'eau consommee dans 
le proeede de separation ne contient presque pas de brai et est done 
recyclable. 

S'adresser a: Georgia Pacific Corp. 
Oregon 
U.S.A. 

RefE;rence: 51 

5.3 MEDALLION KITCHENS OF MINNESOTA INC., Waconia (Minnesota) 

La reglementation environnementale du Minnesota fixe les emissions de for­
maldehyde qui se degagent de produits du bois finis ou non finis a 0,3 
ppm. Les quantites emises par les armoires de cuisine et le mobilier en 
bois commercialises dans 1 '~tat doivent faire l' objet de tests trimes­
triels. 

Medallion fabrique des armoires de cuisine, des comptoirs et des etageres 
de salle de bain et applique deux couches de vernis catalyse aI' acide 
Sherwin-Williams Sher-Wood Kemvar sur la teinture a bois. Medallion reduit 
de 50 p. 100 Ie vernis, l'applique eomme bouche-pores, puis d'un autre 25 
p. 100 comme eouche de finition. II y a ainsi diminution des emissions des 
produits jusqu'aux taux permis et amelioration de leur apparenee et de leur 
resistance a l'humidite, aux produits chimiques et a l'abrasion. 

S'adresser a: Medallion Kitchens 
of Minnesota Inc. 
Waconia, Minessota 
U.S.A. 

Reference: 52 
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TECHNIQUES 

5.4 Recyclage des effluents et reduction des couts energetiques dans une 
usine de contreplaque 

Un fabricant frant;ais de panneaux de contreplaque utilise un procede a 
faible production de dechets en vertu de laquelle il concentre les 
effluents et reachemine les resines ainsi recuperees dans les operations 
d'encollage. L'ecort;age du bois se fait habituellement a la vapeur. La 
methode franc;.aise chauffe Ie bois a l' eau chaude, laquelle est ensuite 
recyclee. 

Grace a cette methode, la fabrication d 'un metre cube de contreplaque ne 
consomme que 40 kg d'eau, 70 kg de reS1nes et 0,75 GJ d'energie, 
comparativement a 340 kg d'eau, 75 kg de resines et 1,34 GJ d'energie avec 
la methode classique. La nouvelle methode ne produit pratiquement aucun 
dechet. 

En 1975, Ie cout d'installation de ce dispositif dans une usine produisant 
65 000 m3 de contreplaque par an s' etablissait a environ 1 500 000 FF. 
Si elle avait decide de continuer a utiliser l'ancienne technique, l'usine 
aurait toutefois du se doter d'une installation de traitement valant 
1 400 000 FF (et debourser des frais d'exploitation de 2,20 FF par metre 
cube de contreplaqufD afin de se conformer a la reglementation 
environnementale. Ca societe a donc fait une bonne affaire, compte tenu 
des economies realisees au chapitre des couts de traitement et de la 
consommation energetique (la nouvelle methode consomme environ la moitH; de 
l'energie qu'exigeait l'ancien procede). 

S'adresser a: Ministere de 
l'environnement 
Direction de la prevention 
des pollutions 
14, boule du General Leclerc 
92522 Neuilly-sur-Seine Cedex 
France 

Reference: 54 
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5.5 Recyclage de, l'eau grace a un dispositif de circulation en circuit 
ferme 

Un fabricant fran~ais de panneaux en matieres ligneuses deversait aupara­
vant dans la riviere l'eau qu'il utilisait pour le transport des fibres de 
bois, l'eau rejetee contenant encore de la matiere ligneuse et des melanges 
de bois solubles. Le fabricant a installe un dispositif a circuit ferme de 
recyclage de l'eau afin de se conformer a la reglementation en vigueur sur 
la qualite des effluents. 

L'usine a reduit de fa~on substantielle sa consommation en eau; elle ne se 
sert d I eau d' appoint que pour remplacer les pertes dues a l' evaporation. 
La consommation d'eau est passee de 30 000 L a 130 L par tonne de panneaux 
fabriques et la quantite de bois exigee, de 1,06 a 1 tonne. 

Grace au dispositif en circuit ferme, l'usine a pu reduire 
matieres oxydables et en suspension presentes dans l'eau. 
tonne, celle-ci est pas see a 0,8 kg. Ce dispositif n'a 
millions de francs a installer (en 1968), par rapport aux 
francs que coute le materiel de traitement classique. 

S'adresser a: Ministere de 
l'environnement 
Direction de la prevention 
des pollutions 
14, boul du General Leclerc 
92522 Neuilly-sur-Seine Cedex 
France 

Reference: 55 

la quantite de 
De 110 kg la 

coute que 2,5 
5 millions de 
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6.0 INDUSTRIES DE LA MACHlNERIE 

Le secteur de la machinerie comprend les fabricants d'accessoires agricoles 
et de divers materiel commercial et industriel. Dans l' ensemble, ce 
secteur n'est pas un gros producteur de dechets dangereux. Parmi les 
dechets caracteristiques, mentionnons les huiles usees, les solutions 
acides et alcalines, les residus de peinture, les solvants halogenes et non 
halogenes et les boues de metaux lourds. 

De bonnes possibilites de reduction et de recyclage existent dans ce 
secteur, au chapitre notamment de la recuperation des solvants, des huiles 
usees et des graisses, et de la diminution des peintures rej etees. Ce 
secteur ne produit pas de grandes quantites de dechets; les publications 
consultees donnent peu d'exemples de reduction et de recyclage des dechets 
dans ce secteur. 



6.1 

Contexte 

tTUDES DE CAS 

EMERSON ELECTRIC COMPANY, Murphy (Caroline du Nord) 

Des changements de proc~d~s et de gestion entratnent 
une r~duction des d~chets et des couts 
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Emerson Electric Company fabrique des outils electriques fixes qui doivent 
subir une finition metallique et etre peints. Les traitements chimiques 
que comprend la fabrication sont: une operation de peinture electrostatique 
comportant un pretraitement metallique en sept etapes permettant de finir 
75 000 pi 2 par jour; une chatne d'application d'un adjuvant de penetra­
tion noir et de galvanisation au zinc qui traite 10 000 lbs de petites 
pieces par jour; une chatne de moulage d'aluminium sous pression qui pro­
duit 30 000 lbs de pieces par jour; une chatne de decapage de peinture qui 
traite au moins 1 000 pi2 de pieces par jour; un cycle de lavage de petites 
pieces en deux etapes qui nettoie 3 000 lbs d'articles par jour; une chaine 
de finition a vibrations qui traite 4 000 lbs de pieces par jour; et un 
centre d'usinage qui contient 2 000 gallons de refrigerant de machine, et 
produit 10 000 lbs de residus divers et 75 gallons de produits chimiques 
epuises par jour. 

Cette entreprise avait un certain nombre de problemes prec1s de gestion de 
dechets. Les deversements frequents d'huiles au point de chargement des 
rebuts et les effluents issus de la chaine de moulage d' aluminium sous 
pression contaminaient l'eau de surface avoisinante et un ruisseau situe a 
proximite. Emersoll eprouvait egalement des difficultes en raison d'un 
deversement non autorise de produi ts chimiques et de detergents epuises 
dans Ie reseau de traitement d'eau de l'usine. La trop grallde cOllsommation 
de solvants dans Ie degraissage contaminait aussi Ie reseau: 50 p. 100 des 
1 800 lbs de solvants consommes chaque mois se retrouvaient dans Ie reseau 
de traitement des dechets. 

Un autre probleme avait trait a la mauvaise utilisation des chromates de 
zinc comme algicide dans les installations de refroidissement de l'eau par 
evaporation; les egouts pluviaux recevaient 4 gal/min d'eaux de purge con­
tenant des chromates de zinc. Enfin, des COlltenants de dechets chimiques 
mal etiquetes risquaiellt de contaminer un cours d' eau adjacent. A Ull 
certain moment, on avait entrepose a I' exterieur 20 000 lbs de dechets 
chimiques non identifies. 

Solution 

La haute directioll d'Emerson a pris les devants et apporte des changements 
aux procedes de fabrication, ce qui a eu pour resultat de reduire Ie volume 
de dechets. Elle a egalement mis en place un systeme global de gestion des 
dechets. Un certain nombre de modifications ont eu lieu en Ull an. Une 
installation de gal vanisation automatisee a remplace I' allcienne installa­
tion manuelle et un dispositif de peinture par immersion anodique et 
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electrostatique a l'eau a ete installe en remplacement de l'ancien systeme 
de peinture au solvant. On a de plus adjoint au systeme de traitement des 
eaux residuaires un absorbeur d'huile et un mecanisme d'ultrafiltration. 

Le programme global de gestion des dechets a entraine un certain nombre 
d' ameliorations. L' entreprise a elimine le deversement non autorise de 
produits chimiques dans l'usine de traitement des eaux residuaires. On a 
repertorie et etiquete les dechets entreposes et Emerson a pris des mesures 
pour que des entreprises se specialisant dans la gestion des dechets dange­
reux les evacuent et les traitent. Les detergents alcalins et la vapeur 
ont remplace les solvants chlores utilises pour le degraissage. On a 
reformule les algicides des tours de refroidissement, elimine les chromates 
de zinc et muni les tours de refroidissement de chlorateurs. 

Le programme de gestion des dechets d'Emerson est permanent et un ingen1eur 
des procedes veille en usine a sa bonne marche. Les techniciens preposes a 
la fabrication tiennent des registres quotidiens. Dans Ie cadre de ce pro­
gramme, on a attribue a tous les employes de l'usine des taches precises. 
L'entreprise a aussi mis en place un programme de primes a l'initiative qui 
vise a encourager les nouvelles idees de reduction des couts ou la concep­
tion de nouveaux produits. 

Avantages 

.0 Galvanisation. Emerson a diminue de 450 a 360 Ibs/j la production d'aci­
de, de soude caustique et de residus huileux. La productivite annuelle a 
augmente de 200 000 $ et les interruptions de production sont passees de 8 
a 4 p. 100. La consommation en produits chimiques a diminue de 25 p. 100, 
entrainant ainsi une economie de 8 000, $ en matieres premieres. Les couts 
d'alimentation en eau ont egalement flechi de 1 100 $ par an et les couts 
de traitement de l' eau servant a la galvanisation ont diminue de 25 p. 
100. Les economies annuelles de main-d'oeuvre et d'entretien se chiffrent 
a 35 000 $ et les travailleurs ne sont plus exposes aux emanations acides 
et caustiques. Le delai de recuperation a ete de 1,1 an. 

o Peinture. Ce procede produit seulement 150 Ibs/j de solvants non reac­
tifs; l' entreprise a elimine 3 000 lbs/ j de solvants chlores aromatiques 
residuaires et les dechets solides de peinture sont passes de 70 a 
2 Ibs/j. II y a eu amelioration substantielle de la qualite des operations 
de peinture et on signale une augmentation de la productivite annuelle de 
l'ordre de 1 000 000 $. Les interruptions de production sont passees de 3 
alp. 100. La peinture a l'eau permet une recuperation et une reutilisa­
tion a 99,5 p. 100, ce qui a entraine des economies annuelies de 600 000 $ 
en matieres premieres. Les couts de main-d'oeuvre et d'entretien ont chute 
de 40 p. 100 et les travailleurs ne sont plus exposes aux solvants organi­
ques de peinture. Le delai de recuperation a ete de 1,1 an. 



71 

o Dispositif d'absorption d'huile et d'ultrafiltration. Emerson recupere 
8 000 $ d'huile par annee et 2 500 gallons de detergent alcalin reutilisa­
ble par mois, ce qui represente 3 000 $ par annee. L'entreprise elimine 
environ 370 lbs de DOB par mois et a pu economiser 10 000 $ en traitement 
de l'eau. Le delai de recuperation a ete de 2 ans. 

o Degraissage. La quantite de solvants chlores rejetes est pas see de 900 
lbs par mois a 180 lbs par mois. 

o Refroidissement. On a elimine les emissions de chromate de zinc. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Layton Schuh 
Emerson Electric Company 
Special Products Division 
Murphy, North Carolina 
28209 U.S.A. 
(704) 837-5101 

Reference: 63 
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AUTRES EXEMPLES 

6.2 DEERE AND COMPANY, Moline (Illinois) 

En 1980, ce fabricant de materiel agricole et de construction a mis sur 
pied un groupe de travail sur les dechets dangereux se composant d'employes 
de tous les niveaux et dont le mandat etait d' ameliorer la gestion des 
dechets. Depuis, Deere a reduit de 80 p. 100 ses besoins en matiere 
d' evacuation de dechets dangereux. Une installation perfectionnee (et 

,brevetee) de traitement des dechets liquides produit des boues non 
dangereuses; la recuperation des solvants est donnee a contrat et des 
verifications regulieres de la teneur en dechets ont lieu a tous les postes 
de production de l'usine. 

Deere a investi 1 900 000 $ dans ce centre de traitement des dechets, qui 
peut traiter plus de 2 millions de gallons de dechets dangereux par annee, 
y compris des boues de galvanisation, des bains residuaires de galvanisa­
tion, des dechets de peinture, des dechets de decapants et de produi ts 
caustiques, de la boue de kolene provenant du nettoyage des pieces moulees 
et divers dechets acides et alcalins. 11 est en outre possible de recupe­
rer de l'huile a partir des 1,38 millions de gallons d'huiles usees et de 
melanges huile-eau produits chaque annee. Deere a reduit de 230 000 $ par 
annee les couts d'evacuation de dechets. Le montant des economies 
realisees grace au recyclage de l'huile n'etait pas indique, mais la 
societe signale que le delai de recuperation a ete de 2,5 ans. 

S'adresser a: Mike McGuire 
Deere and Company 
Moline, Illinois, U.S.A. 

Reference: 62 

6.3 HALSTEAD INDUSTRIES, Scottsboro {Alabama} 

Halstead Industries produit sur mesure du materiel de transfert thermique. 
Les operations de fabrication comportent souvent le degraissage de gros 
serpentins metalliques encombrants qui ont parfois plus de 20 pieds. 
L' entreprise utilise un dispositif Econ-O-Solv d' adsorption au carbone, 
assorti d' un mecanisme d' echappement a va-et-vient qui achemine les gaz 
contenant des solvants jusqu'au dispositif d'adsorption au carbone. 

Depuis l' ins tallation de ce disposi tif, les concentrations de trichloro­
ethylene dans l'atmosphere ont diminue et se situent maintenant a 25 ppm, 
bien en de~a des normes prescrites. Les economies realisees grace au res­
pect de la reglementation en vigueur font plus que compenser les 25 000 $ 
de solvants requis par annee. 

S'adresser a: Haltstead Industries 
Scottsboro, Alabama 
U.S.A. 

Reference: 59 
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6.4 MOYER DIEBEL, Jordan (Ontario) 

Ce fabricant de machines distributrices se sert d'un procede automatique de 
peinture par poudrage dans sa petite chaIne de peinture. Moyer Diebel a 
installe ce dispositif au debut des annees 1980, au moment au l'entreprise 
a modernise la chaIne de peinture. Le cout d'achat du nouveau dispositif 
de peinture par poudrage (fabrique par Interrad International) etait de 
280 000 $, soit environ 5 000 $ de moins qu'une chaIne de peinture liquide 
classique. 

Les couts d' exploitation du dispositif par poudrage sont d' environ 15 p. 
100 inferieurs a ceux d 'un dispositif ordinaire. Moyer Diebel a constate 
la meilleure adhesion de la peinture en poudre et son moins grand besoin de 
nettoyage. L'entreprise a ainsi pu eliminer une etape du prenettoyage, qui 
en comptait quatre. Seulement 40 a 50 p. 100 de la poudre appliquee demeu­
re sur l'article peint; un mecanisme d'application a recyclage fait 
toutefois en sorte que 95 a 99 p. 100 des 5 000 Ibs de poudre consommees a 
chaque mois servent vraiment a l'appret des pieces. L'entreprise n'accumu­
Ie ainsi aucun residu de peinture. En outre, ce dispositif consomme 35 p. 
100 moins d'energie que Ie dispositif classique. 

S'adresser a: G. Evans 
Directeur technique de" 
la production 
Moyer Diebel 
Jordan (Ontario) 
(416) 562-4195 

References: 57, 61 

6.5 SEALED POWER CORPORATION, Muskegon (Michigan) 

Cette entreprise fabrique des segments de piston. L' ins tallation de com­
presseurs frigorifiques a tirant d'air Detrex sur sept des dispositifs de 
degraissage a permis a la Sealed Power de reduire de fa~on substantielle la 
consommation de solvants. La concentration de solvants dans l' air au­
des sus des compresseurs frigorifiques se situe en moyenne a 55 ppm. En 
1981, on a signale que la societe surveillait Ie rendement de deux compres­
seurs frigorifiques et envisageait d'economiser 17 668 $ par annee grace a 
ces deux seuls appareils. 

S'adresser a: Sealed Power Corporation 
Muskegon, Michigan 
U. S. A. 

Reference: 58 
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TECHNIQUES 

6.6 Les peintures -Green- contiennent moins de solvants 

La societe Green Paints de Sheffield, en Angleterre, a mis au point une 
nouvelle gamme de peintures destinees au revetement des petites pieces de 
machine. Ces peintures proviennent de resines alkydes elaborees recemment 
aux Etats-Unis a partir de matieres vegetales. Elles sont offertes en une 
gamme variee de couleurs et ont 20 p. 100 moins de solvants organiques que 
les peintures industrielles ordinaires. Les emanations de solvants asso­
cies aux activites de peinture sont donc passablement reduites. II semble 
que ces peintures soient offertes a des prix concurrentiels. 

S'adresser a: Alan Beaven 
Green Paints 
Sheffield, England 
(0246) 432193 

Reference: 64 

6.7 Procede a sec pour Ie durcissement des anneaux de filage 

Une technique fran<;aise de durcissement des anneaux de filage elimine 
l'utilisation des sels cyanures. Ces sels servent habituellement a porter 
les pieces traitees a la temperature voulue (entre 840 et 860 °C); elles 
sont ensuite refroidies dans un bain d'huile et rincees a l'eau. Dans Ie 
procede fran<;ais, des paniers contenant des pieces a durcir sont trempees 
dans un bain fluidise de particules d'azote et de corindon, dont la tempe­
rature se situe entre 840 et 860 °C. Puis les paniers subissent un autre 
trempage dans un bain fluidise a 50 °C. Le corindon subsistant sur les 
pieces est recupere et recycle. 

Le ministere fran<;ais de l'environnement a fourni les comparaisons suivan­
tes entre cette technique et la methode classique. Pour produire 1 000 
auneaux de filage, la nouvelle technique a faible production de dechets 
residuaires exige 0,4 kg de corindon, 25 m3 d'azote et 0,63 GJ d'electri­
cite. Par contre, la methode standard exige 6 kg de cyanure, 3 m3 d'eau et 
1,26 GJ de gaz. La technique a faible production de dechets residuaires ne 
produit pratiquement pas de dechets, sauf un peu de pouss~ere. La methode 
classique produit des sels cyanures, des emanations d'huile et une eau a 
teneur basique elevee (3,5 m3 par lot de 1 000 anneaux). 

En 1979, on evaluait l'investissement dans la technique a faible production 
de dechets residuaires a environ 185 000 FF, pour une production annuelle 
de 300 000 anneaux de filage. La methode classique representait elle un 
debours d'environ 150 000 FF, montant auquel il fallait ajouter approxima­
tivement 160 000 FF pour l'amenagement d'une usine de traitement des sels 
cyanures. On estimait en outre que les couts d'exploitation de la nouvelle 
technique representaient 60 p. 100 de ceux de la methode classique (hormis 
les couts d'exploitation de l'usine de traitement). 



S'adresser a: Minis tihe de 
l'environnement 
Direction de la prevention 
des pollutions 
14, boul. du General Leclerc 
92522 Neuilly-sur-Seine Cedex 
France 
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Reference: 60 



76 

7.0 INDUSTRIES DU PAPIER ET DES INDUSTRIES CONNEXES 

Le secteur du papier et des produi ts connexes emploie un grand nombre de 
personnes au Canada et est un producteur important de dEkhets dangereux. 
Ceux-ci comprennent habituellement les solvants halogenes et non halogenes, 
les boues de metaux lourds, les boues acides, les huiles usees, les depots 
residuaires de reservoir, les resines et les encres. Parmi les techniques 
possibles de recuperation et de recyclage, mentionnons la separation des 
effluents de dechets, la regeneration des acides epuises, la recuperation 
des solvants, la reutilisation des encres et des teintures rejetees, et la 
modification des procedes. 

L'industrie des pates et papiers a fait l'objet d'une reglementation part i­
culierement stricte. Un grand nombre de societes pratiquent donc active­
ment la reduction et le recyclage des dechets. Les publications sur Ie 
domaine donnent un certain nombre d'exemples de gestion des dechets par des 
entreprises canadiennes. 11 semble que la principale preoccupation de ce 
secteur ait trait a la penurie de matiere ligneuse. De nombreux programmes 
canadiens de reduction des dechets visent a utiliser de fa~on optimale la 
matiere ligneuse et a eliminer les procedes chimiques de fabrication de 
pate qui en font une trop forte consommation. 



Contexte 

tTUDES DE CAS 

CIP INC., Gatineau (Quebec) 

Production d'une pate de qualite superieure et 
reduction de la pollution grace au procede PCMS 
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Le cont accru du papier kraft a force cette usine de papier journal a trou­
ver un moyen d'en reduire la consommation. Les methodes mecaniques conven­
tionnelles de defibrage ne donnaient pas une pate suffisamment resistante. 

Solution 

La societe a mis au point et fait l'essai pendant trois ans d'une techni­
que de defibrage chimiomecanique, soit la pate chimiomecanique sulfatee 
(PCMS). La CIP a ensuite construit a son usine de Gatineau un grand 
atelier dont la capacite est de 380 tonnes/j. Cet atelier est en exploita­
tion depuis l'ete 1978. 

Ce procede comprend d'abord le lavage et le pretamisage de copeaux de bois, 
puis une cuisson de 30 a 45 minutes a 1"40 °c dans une solution tres concen­
tree de sulfite de sodium, qui permet de sulfater au maximum la lignine. 
11 est en outre possible de recuperer et de reutiliser une grande partie du 
sulfite de sodium a partir de la solution de cuisson 'residuaire. Les 
copeaux sont ensuite presses et raffines. Les lessives sont melangees et 
on y ajoute de l'hydroxyde de sodium avant de les faire passer dans une 
colonne d'absorption qui en elimine l'acide sulfureux. La lessive resul­
tante, dont la concentration en sulfite de sodium est encore a 12 p. 100, 
est recyclee et reacheminee dans le lessiveur. 

Avantages 

° La sulfonation preliminaire garantit que la pate obtenue grace au procede 
PCMS se compare avantageusement aux pates a papier journal produites a 
l'aide d'autres techniques thermomecaniques, du point de vue de la resis­
tance, du rendement, de la blancheur et de l'opacite. 

° Ce pro cede permet le traitement de matieres premieres comme les residus 
de scieries, ce qui contribue a la preservation de reserves de bois de 
grande qualite. 11 est possible d'integrer jusqu'a 40 p. 100 de feuillus 
comme le peuplier dans la fabrication de la pate, ce qui aide a conserver 
les essences de resineux. 

° Cet te technique ne sert pour l' instant qu' a la fabrication de papier 
journal, mais elle offre des possibilites pour la production des produits 
textiles, des materiaux d'emballage et du papier couche destine a la publi­
cation. 
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o II Y a de plus elimination complete de la pate au bisulfite, ce qui donne 
lieu i une plus grande production de pate et i une diminution de la DBa 
dans les rejets. La lessive alcaline elimine les emissions d'anhydride 
sulfureux et reduit la pollution atmospherique. 

o La separation amelioree des fibres pendant Ie defibrage accroit la 
production et reduit la quantite de fibres rejetees dans les eaux usees. 
Cela se traduit par une diminution de la DBa. La DBa globale quotidienne 
dans les rejets de l'usine est passee de 176 tonnes i 49 tonnes. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser i: ClP Inc., 
Gatineau (Quebec) 

Reference: 67 
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7.2 CONSOLIDATED-BATHURST INC. 
Shawinigan (Quebec) et Bathurst (Nouveau-Brunswick) 

Amelioration de la qualite de la pate et reduction des dechets 
grace a la modernisation 

Contexte 

Consolidated Bathurst a decide de remplacer Ie defibrage au sulfite afin de 
se conformer a la reglementation gouvernementale plus stricte en matiere de 
deversements dans l' effluent. Pour chaque tonne de papier produite, une 
usine peut deverser 45 kg de DB05 et il est possible que cette limite 
baisse encore a l'avenir. II importe donc de preserver ou d'ameliorer la 
qualite du produit tout en respectant cette reglementation. 

Solution 

La societe a amorce la conversion au procede de fabrication de pate chimio­
thermomecanique (PCTM) dans son usine de papier journal de Shawinigan, au 
Quebec. Cette conversion s'effectuera en deux volets: les installations du 
premier volet sont maintenant en construction au cout de 64 millions de 
dollars et permettront de fabriquer les deux-tiers (600 t/ j) de la pate 
produite grace au procede PCTM. Ces installations ne comprennent pas de 
raffineurs" des rejets, car toutes les fibres rejetees sont reacheminees au 
raffineur secondaire. 

Consolidated met egalement en oeuvre un programme de modernisation et 
d' expansion dans son usine de papier ondule moyen a Bathurst (Nouveau­
Brunswick). La premiere etape du programme a porte sur l' installation 
d 'une machine a pate chimio-thermomec"anique faite a partir de resineux. 
Les subventions federales et provinciales, au montant de 26 millions de 
dollars, paieront une partie du cout total du programme, evalue a 257 
miliions de dollars. 

Avantages 

o Le remplacement de la pate au bisulfite par 
6,25 p. 100 la production globale de l'usine de 
qualite du produit. La recuperation de la 
entrainer une diminution de 13,5 p. 100 de la 
l'usine. 

la PCTM doit accroitre de 
Shawinigan et ameliorer la 
chaleur devrait egalement 
consommation energetique a 

o II Y a reduction substantielle des dechets de sulfite et de la DBO a 
l'usine de Shawinigan. 

o L' ins tallation de la nouvelle machine a papier ondule moyen a Bathurs t 
renforcera la protection de l'environnement. 



Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Consolidated Bathurst Inc. 
Division Belgo 
Shawinigan (Quebec) 

References: 71, 75 

Consolidated Bathurst Inc. 
Bathurst (N.-B.) 

80 



7.3 LES PRODUITS FORESTIERS E.B. EDDY LTtE., Espagnola (Ontario) 

Contexte 

Amelioration de la qualit~ de la pate et r~duction 
des effluents grace A un programme de modernisation 
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Cette usine de pate etablie dans Ie milieu des annees 1940 a ete la premie­
re a utiliser le blanchiment commercial a l' oxygene de pate kraft de 
resineux, et ce, des 1977. Par I' entremise du procede de blanchiment au 
Modo-cil-oxygene/ alcali, l' entreprise a reduit de plus de 50 p. 100 sa 
consommation de chlore. La societe devait neanmoins moderniser l' usine 
afin de se conformer a la reglementation environnementale et d'ameliorer la 
qualite de son produit, tout en demeurant competitive. 

Solution 

La societe a entrepris un projet de modernisation et d' expansion de 230 
millions de dollars. Elle a remplace ou modernise la plupart des machines, 
ce qui a accru la capacite volumique de traitement des copeaux, ainsi que 
la capacite du lessiveur, de l'atelier de blanchiment, de la chaudiere de 
recuperation et de l'evaporateur. Eddy a d~ plus installe un nouvel evapo­
rateur de lessive noire qui peut ·produire une lessive composee de solides 
jusqu'a 75 p. 100, ainsi qu'une nouvelle chaudiere de recuperation a· faible 
degagement d'odeurs. 

Les gaz de combustion passent dans un filtre electrostatique a grande effi­
cacite, tandis que les gaz de sulfure odorants qui ne peuvent se condenser 
sont recueillis et brules grace au dispositif de regulation des odeurs 
con~u par la firme Lundberg-Allen. II y a ensuite elimination de la vapeur 
que contiennent les emanations condensees du lessiveur et de l'evaporateur, 
puis extraction et incineration des gaz de sulfure et de methanol malodo­
rants. La societe a de plus installe un dispositif de brulure par lessive 
Dorr Oliver. Un reseau secondaire de traitement de l' eau dote de deux 
decanteurs permettra a Eddy de respecter la reglementation gouverne­
mentale. On prevoit qu'il faudra evacuer une fois l'an les solides 
stabilises dans une decharge. 

Une nouvelle chaine de blanchiment amenagee en 1981 se compose de trois 
postes, chacun etant precede d'un traitement a l'oxygene et d'une chlora­
tion chaude. La pate non blanchie est pressee et on y ajoute de la lessive 
blanche oxydee avant de l'acheminer dans le reacteur pressurise. La pate 
est alors lavee et melangee a du chlore. L'effluent obtenu est recycle 
dans toute la chaine. 

Avant ages 

o Le blanchiment a l'oxygene produit une pate de raffinage plus rapide, a 
viscosite plus faible et dont les qualites de resistance sont les memes que 
la pate produite a l'aide d'une methode classique. Grace a cette techni­
que, il est possible de fabriquer sur commande des pates speciales. Cette 
methode de. blanchiment a permis de reduire de plus de 50 p. 100 la consom­
mation de chlore dans l' atelier et de diminuer de 10 a 15 p. 100 les 
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couts du blanchiment. 

o Le blanchiment a l'oxygene a entraine une baisse de 50 p. 100 de la DBO 
dans les effluents de 1 'usine, a diminue au maximum la corrosion et a 
reduit la toxicite des eaux rejetees. 

o Les modifications apportees a l'usine ont permis de porter la capacite de 
blanchiment a 1 000 t/j. 

o Le reseau secondaire de traitement d'eau a diminue la DBO de tout pres de 
80 p. 100 en hiver et d'environ 95 p. 100 en ete. La qualite des effluents 
est conforme aux normes federales en matiere de toxicite. 

o La nouvelle chaudiere de recuperation a permis de reduire de 88 p. 100 et 
de 99 p. 100 les emissions atmospheriques de particules et de gaz sulfu­
reux respectivement. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

sladresser a: Les Produits forestiers 
E.B. Eddy Ltee. 
Espanola (Ontario) 

References: 68, 70 
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Contexte 

KRUGER INC., Bromptonville (Quebec) 

Amelioration de la gestion des dechets grace a 
la recuperation de l'eau blanche 
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Une serie de petites modifications dans cette usine a papier journal, 
ayant surtout pour objet les economies d 'energie, a debouche sur une 
gestion amelioree des dechets. La societe deversait auparavant dans les 
egouts I' eau blanche regeneree provenant de trois presses de machines a 
papier parce qu'elle contenait des fibres de feutre. Kruger deversait 
egalement dans les egouts de l'eau blanche propre provenant de deux filtres 
a disques. 

Solution 

La recuperation de I' eau blanche regeneree se fait par ecoulement par 
gravite dans un reservoir situe sous les machines a papier. L' eau passe 
ensuite par pompage dans un filtre Sweco; les substances acceptees sont 
renvoyees dans Ie bac d'eau blanche et les rejets (qui composent 10 p. 100 
de l'ecoulement total) aboutissent au decanteur. L'eau blanche recuperee 
sert surtout a la dilution de la pate. 

Les rinceurs des machines a papier sont maintenant alimentes en eau blanche 
limpide, en remplacement de l'eau courante chauffee. L'eau est d'abord 
pompee a partir du bassin de I' anneau et passe dans six filtres mis au 
point par Kruger. 

Av ant ages 

o La recuperation de l'eau blanche a reduit substantiellement les deverse­
ments dans les egouts. La recuperation de I' eau blanche regeneree a 
entraine des economies annuelles de 500 000 $ et a diminue la quantite de 
fibres transportees par les egouts dans la riviere. 

o La quantite quotidienne des fibres recuperees est de 1,8 tonne, ce qui se 
traduit par une economie annuelle de 80 000 $. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Kruger Inc. 
Bromptonville (Quebec) 

Reference: 76 



7.5 

Contexte 

NORTHWOOD PULP AND PAPER LTD, Prince George (C.-B.) 

Reduction des effluents de blancbiment et des emissions 
de particules grace a la modernisation des machines 
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Cette usine de pate produit 680 t/j de pate au sulfite blanchie et desirait 
ameliorer sa gestion des dechets. 

Solution 

Pour reduire Ie volume des effluents, Northwood a installe un dispositif de 
blanchiment par deplacement, en faisant appel au materiel fourni par la 
societe Kamyr. Le blanchiment s'effectue en quatre etapes distinctes dans 
une seule tour de blanchiment. Les produits chfmiques de blanchiment sont 
absorbes par Ie matelas de pate, au fur et a mesure que celui-ci se deplace 
vers Ie haut de la tour. 

La societe a installe en 1982 un extracteur de particules Munters afin de 
diminuer les emissions des particules par la cheminee de dissolution de 
residus. Le cout d'installation de ce dispositif a ete de 40 000 $, ce qui 
se compare avaniageusement aux 230 000 $ d 'une tour de lavage a venturi. 
Ce dispositif comporte un certain nombre d'elements multiangulaires 
amenages en parallele de fac;on a former des modules, eux-memes disposes 
dans Ie flux des gaze Ces modules eliminent les vapeurs par compactage, 
humectage et retention des particules. Les gouttes d'eau recuperees sont 
reacheminees vers la base de la cheminee. 

Avantages 

o Le procede de blanchiment par deplacement a reduit d' environ 15 m3 de 
pate le volume des effluents de blanchiment et a double la capacite de 
blanchiment. 

o Si Ie flux de gaz contenant des particules est rince de fac;on uniforme a 
l'aide d'un gicleur a jets suffisamment gros et si les plaques des tamis 
sont propres, Ie dispositif Munters maintient les emissions de particules 
en dec;a du seuil de 0,2 kg/t (soit l'objectif de la societe). 

o Ce procede ne requiert aucun apport energetique, ce qui represente une 
economie, car les couts energetiques annuels d'une tour de lavage a venturi 
se chiffreraient a 15 000$. (Le taux d'efficacite a l'extraction du 
dispositif Munters est egal a 90 p. 100 de celui d'un ensemble a venturi). 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Northwood Pulp 
and Paper Ltd. 
Prince George (C.-B.) 

References: 68, 74, 78 
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AUTRES EXEMPLES 

7.6 ABITIBI-PRICE INC., Smooth Rock Falls et Thunder Bay (Ontario) 

Afin de se conformer aux limites provinciales relatives au volume des 
effluents deverses dans Ie Lac Superieur, la division de Fort William de la 
societe Abitibi-Price de Thunder-Bay a amenage en 1980 une usine de pate 
chimiomecanique sulfonee (PCMS), au cout de 30 millions de dollars. 
Abitibi-Price a ainsi elimine les effluents de sulfite, tout en preservant 
la resistance des fibres de la pate au sulfite. Comparativement au procede 
au sulfite, qui offrait un rendement de 65 a 70 p. 100, la nouvelle techni­
que procure un rendement de 90 p. 100. L'unite de production au sulfite a 
ete progressivement eliminee. La societe estime que ce procede permet la 
production continue, contrairement a une unite au sulfite, qui fonctionne 
en discontinu. 

Afin de reduire les emissions de particules et d'hydrogene sulfureux de la 
chaudiere de recuperation, Abitibi-Price a installe un laveur Teller dans 
son usine de Smooth Rock Falls. Ce, laveur comprend un venturi Roy-Lin qui 
mouille les particules; une tour de lavage par nucleation a courant trans­
versal peut alors les extraire des gaz de combustion. 

Un liquide constitue d'une suspension alcaline'de charbon active en poudre 
s' egoutte vers Ie bas et est· comprime dans Ie laveur, mettant ainsi en 
contact les gaz et Ie liquide. Cette solution alcaline absorbe l'hydrogene 
sulfure, qui reagit avec la soude caustique et l' oxygene et produit de 
1 'hyposulfite. La lessive de lavage est recyclee dans Ie laveur. Ce 
procede permet en outre de recuperer l' anhydride sulfureux sous forme de 
sulfate de sodium. 

Le gaz subit ensuite un nettoyage et la chaleur degagee est recuperee par 
contact avec l'eau. Les economies d'energie sont telles qu'il est possible 
de recuperer Ie cout du dispositif en trois ans. Ce dispositif elimine 
96,4 p. 100 de l'hydrogene sulfure et tout l'anhydride sulfureux. De 200 a 
500 ....ug/m3 qu' elles etaient, les emissions de particules sont passees a 
126 ....ug/m3 • 

S'adresser a: Abitibi-Price Inc. 
Division de Fort William 
Thunder Bay (Ontario) 

References: 65, 67, 68, 69, 77 

Abitibi-Price Inc. 
Smooth Rock Falls (Ontario) 
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7.7 BOISE CASCADE CANADA LTD.~ Fort Frances (Ontario) 

Les lessiveurs, les dispositifs de recuperation de therebentine et les 
evaporateurs de cette usine a pate emettent un certain nombre de gaz non 
condensables qui doivent etre brules. Ces gaz comprennent de l'hydrogene 
sulfure, du mercaptan methylique, du sulfure de dimethyle et du bisulfure 
de dimethyle, connus generalement sous Ie nom de gaz de soufre total reduit 
(STR). Les gaz STR sont tres toxiques, corrosifs et explosifs lorsqu'ils 
entrent en contact avec I' air. Les emissions contiennent egalement des 
composes organiques comme la vapeur de therebentine et Ie methanol, ces 
emanations etant aussi explosives. 

Dans une installation classique, une conduite collectrice recueille ces gaz 
et un ventilateur les souffle vers Ie four. Un ventilateur a tirage meca­
nique les poussent dans Ie four. Ce procede comporte certains inconve­
nients, dont les risques d'incendie et d'explosion provoques par des 
etincelles, la corrosion des ventilateurs et les problemes d'odeur. 

En 1982, Boise a installe un nouveau dispositif con~u en Suede. L'entre­
prise a installe un ejecteur de vapeur qui force les gaz souffles et les 
injecte directement dans Ie four, contournant de la sorte Ie ventilateur a 
t.irage mecanique. Cette fa~on de proceder elimine les risques d' inflamma­
tion comme les etincelles et les points chauds et previent la corrosion et 
les fuites. Une soupape regulatrice de pression disposee avant l'ejecteur 
garantit que l'installation n'aspire que les gaz, tout enexcluant l'air de 
l'atmosphere, reduisant encore davant age les possibilites d'explosl0n. 

Les couts d' immobilisation, d' exploitation et d' entretien de ce nouveau 
dispositif sont comparables a ceux de l'ancienne installation. On signale 
que le nouveau dispositif fonctionne bien et que les odeurs degagees par 
l'usine sont moins fortes. 

S'adresser a: Boise Cascade Canada Ltd. 
Fort Frances (Ontario) 

Reference: 66 

7.8 ONTARIO PAPER COMPANY, Thorold (Ontario) 

Par Ie recyclage, l'Ontario Paper Company remedie au probleme du remplace­
ment du defibrage au sulfite. L'entreprise convertira une machine a pate 
chimiomecanique afin qu' elle puisse traiter des copeaux des bois rejetes 
par Ie procede thermomecanique de I 'usine. Vne nouvelle usine de desen­
crage faisant appel au pro cede de flottage a air plutot qu' au lavage 
permettra a la societe de recycler du papier a revue et du papier journal. 
L'installation de recyclage de vieux papier traitera environ 180 000 tonnes 
par annee. 

S'adresser a: Ontario Paper Company 
Thorold (Ontario) 

Reference: 73 
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7.9 TEMBEC INC., Temiscaming (Quebec) 

Babcox et Wilcox ont converti l'une des chaudieres a charbon de cette usine 
a pate de fac;on a rendre possible son alimentation en lessive de sulfite­
rejet~e. La conversion a eu lieu en 1980, a dur~ 40 jours, et a coGt~ 32 
millions de dollars. On a op~r~ cette modification pour des raisons 
environnementales et en prevision d'economies substantielles. 

La lessive donn~e par Ie lessiveur en continu est achemin~e dans un bassin 
d'~vacuation puis transport~e dans un r~servoir d'entreposage. Les ~vapo­
rateurs a compression de vapeur accroissent la teneur en solides de la 
lessive jusqu'a 49 ou 50 p. 100; celle-ci peut alors servir a l'alimenta­
tion de la chaudiere. Les problemes associ~s au fonctionnement de ce 
dispositif sont moins importants que ceux de la chaudiere a charbon. Apres 
trois ans d'exploitation, les economies annuelles realisees se chiffraient 
a pres de 10 millions de dollars. 

S'adresser a: Tembec Inc. 
Temiscaming (Quebec) 

Reference: 72 
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8.0 INDUSTRIES DES PRODUITS RAFFINtS DU ptTROLE ET DU CHARBON 

Les entreprises de ce secteur produisent divers produits raffines du petro­
Ie et du charbon, ainsi que des huiles et des graisse de lubrification. 
Les dechets dangereux caracteristiques comprennent les boues et les solu­
tions alcalines, les catalyseurs et les acides epuises, les argiles huileu­
ses, les solutions acides, les solides inorganiques, les huiles usees, les 
solvants halogenes et non halogenes, les phenols et les produits caustiques 
epuises. Les techniques possibles de recyclage et de reduction comprennent 
la separation des melanges emulsionnes d'eau et d'huile, et la regeneration 
de la soude caustique et des acides epuises. 

L' Association petroliere pour la conservation de l' environnement canadien 
vient tout juste de terminer un rapport sur la gestion des dechets dans 
l' industrie petroliere. Ce rapport etait en impression au moment de la 
redaction du present catalogue. L'Association petroliere canadienne (APC) 
s'occupe elle aussi beaucoup de recherche en gestion des dechets. Ainsi, 
la societe Monenco realise actuellement une etude financee par l'APC visant 
a etablir la meilleure methode qui soit pour evacuer les boues produites 
par les usines de gaze En collaboration avec Ie Service de protection de 
l' environnement , l' APC a con<;u un programme de formation en ges tion des 
dechets sur videocassette qui s' adresse aux travailleurs des gisements 
petroliers. L'Association a egalement participe a la creation du cours de 
formation en evacuation des dechets qu'offre Ie Petroleum Industry Training 
Service. 

L'industrie petroliere accorde une importance de plus en plus grande a la 
gestion des dechets. Des economies sont realisees dans de nombreux sec­
teurs de l'industrie grace au recyclage des barils d'acier, des solvants, 
des lubrifiants et des fluides de forage. Les societes surveillent 
maintenant l'utilisation des barils pour garantir leur recyclage; de meme, 
elles tentent autant que possible de s'approvisionner en produits chimiques 
et en lubrifiants en grosse quantite afin d'eviter l'usage de barils. Les 
barils posent un probleme particulier, car il peut subsister jusqu' a 20 
litres de liquide dans un baril supposement "vide". Les barils non recy­
clables sont envoyes a des entreprises comme la Vulcan Industrial Packaging 
d'Edmonton qui les remettent en etat. 

Un certain nombre d'entreprises comme la Canadian Crude Separators de 
Calgary ont etabli des installations de recuperation qui convertissent en 
petrole commercialisable des dechets comme des boues provenant des fonds de 
reservoir, les residus de puisards et des deversements de pet roles • II 
advient souvent que les recuperateurs soient payes et pour Ie service 
d'evacuation des dechets offert et pour l'acheminement du petrole recupere 
jusqu'aux pipelines. 

La methode Phillips de regeneration d 'huile (PROP) a re<;u beaucoup de 
publicite dans les publications du secteur petrolier au debut des annees 
1980. Cette technique hybride fait appel a la demetallisation chimique et 
a l'hydrotraitement pour regenerer les huiles usees et les transformer en 
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huiles de base, melangees ensuite a des huiles moteur et a d'autres lubri­
fiants. Toutefois, plusieurs entreprises canadiennes qui ont envisage 
d' adopter ce procede ou I' ont essaye ont eprouve certains problemes. La 
societe Mohawk Oil Lubricants a achete un dispositif PROP mais ne I' a 
jamais installe en raison du trop grand nombre de defauts de conception. 
La Canadian Oil, filiale de Shell Oil, a installe Ie dispositif PROP apres 
en avoir modifie quelque peu la conception. Bien qu'elle ait eprouve des 
difficultes de mise en marche et de fonctionnement, ce systeme fonctionne 
bien actuellement et produit la moitie des huiles reraffinees au Canada. 
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!TUDES DE CAS 

8.1 CHEVRON USA INC., Louisville (Kentucky) 

£conomies grice a l'utilisation d'un systeme perfectionne 
de lavage des barils et de teinture a l'eau 

Contexte 

L'entrepot de produits petroliers Chevron a Louisville, au Kentucky, com­
prend une installation de remise a neuf des barils de transport oil les 
vieux barils sont nettoyes et repeints en vue de leur reutilisation. Les 
methodes de nettoyage precedentes produisaient quotidiennement 500 gallons 
de composes complexes dangereux de soude caus tique, d I huile, d I eau et de 
peinture. Ces effluents caustiques n'etaient pas conformes a la reglemen­
tation du service regional des egouts. II fallait donc evacuer ces 
substances considerees comme dangereuses, la facture annuelle s'elevant a 
50 000 $. 

Les filtres en papier con~us pour filtrer les eclaboussures des kiosques de 
peinture a base de solvant posaient aussi un probleme d I evacuation. En 
outre, ces filtres ne garantissaient pas une qualite satisfaisante de l'air 
et l'entreprise devait prendre d'autres mesures afin de reduire les emana­
tions de solvant de ces kiosques. Dans un rapport de la .societe, on a juge 
inacceptable 1 I exposition des employes au bruit, aux emanations caustiques 
et a la peinture au solvant. 

Solution 

Chevron a 
neuf et de 
nant qu'a 
peree et 
deversees 
relatives 

installe un dispositif perfectionne de nettoyage, de remise a 
peinture de barils. Le nettoyage des barils ne se fait mainte­

l'aide d'un jet d'eau chaude a haute pression. L'huile est recu-
l'eau rechauffee et recyclee. Les petites quantites d'eau 

dans Ie reseau d'egout local sont conformes aux normes en vigueur 
aux eaux usees. 

On a remplace la peinture a base de solvant organique par une peinture a 
1 I eau; un dispositif de filtration a cloison remplie d I eau recueille les 
eclaboussures et Ie filtrat obtenu n'est pas dangereux. 

Avantages 

o La societe a accru l'efficacite de l'installation, la capacite de cette 
derniere ayant augmente de 700 barils/j. 

o L'huile regeneree est vendue a un recycleur, ce qui procure a Chevron un 
revenu annuel de 12 000 $. 

o La societe fait etat des economies suivantes: 25 000 $ en personnel; 
6 800 $ en entretien et en couts de materiel divers; 13 400 $ en soude 
caustique et produits chimiques divers; 5 300 $ en peinture; et 50 000 $ en 
frais d'evacuation de dechets dangereux. 
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o Chevron evalue Ie delai de recuperation du nouveau disposi tif a trois 
ans. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Steve Raatz 
Chevron USA Inc. 
Louisville, Kentucky 
U. S.A. 
(502) 566-5607 

Reference: 82 
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8.2 DOME PETROLEUM LTD., Sables bitumineux de Lindbergh (Alberta) 

Recyclage des dechets de sables bitumineux 

Contexte 

Cette societe petroliere produit du petrole lourd dans la region des sables 
bitumineux de Lindbergh et elle doit evacuer les dechets de sables bitumi­
neux produits par l'usine de purification de petrole lourd. Dome dessa­
blait habituellement les purificateurs dans des depots de dessablage; une 
chargeuse-pelleteuse et des camions se chargeaient ensuite de transporter 
les dechets jusqu'i un 'depot "ecologique". La derniere etape d'evacuation 
comprenait l'epandage du sable bitumineux sur les routes environnantes. 

Les couts d'exploitation tres eleves etaient en grande partie attribuables 
au temps et au materiel qu I exigeait cette fac;on de proceder. Dome se 
preoccupait en particulier de ce que la quantite de sable dans Ie petrole 
provoquait I I usure rapide des purificateurs et du materiel connexe de 
traitement du sable, et entrainait des problemes d'entretien importants. 

Solution 

Dome a mis au point un procede de nettoyage des sables bitumineux afin 
d I extraire directement les sous-produ-its sableux lors du traitement du 
petrole lourd obtenu par recuperation assistee du petrole (RAP), et ce, Ie 
plus tot possible en debut de traitement. Parallelement i l'elaboration du 
systeme de nettoyage des sables bitumineux, Dome a adjoint un dispositif 
separateur d'eau libre au procede de traitement de l'emulsion RAP, afin de 
traiter de plus grandes quantites d'eau. Comme l'emulsion obtenue par RAP 
passe d I abord par ce materiel de separation, on 1 I a donc modifie afin 
d'extraire Ie sable en permanence. 

Le sable extrait passe dans Ie separateur d'eau libre et est chasse par les 
segments de dessablage dans Ie cone de dessablage. Le dispositif de net­
toyage des sable bitumineux aspire un coulis de sable du cone et l'achemine 
vers une serie d'hydrocyclones ou Ie petrole 'leger et l'eau sont separes du 
sable mouille, lequel est plus lourd. 

Le trop-plein de petrole et d I eau qui sort des hydrocyclones retourne au 
separateur pour y subir un autre traitement, et Ie sable mouille passe dans 
un tamis d I assechement qui en elimine l'humidite subsistante. Le sable 
propre obtenu est achemine dans une tremie erigee sur une charpente d'acier 
assez haute pour permed:re i un camion de se loger en dessous et de 
recevoir un chargement, grace i l'ouverture d'une trappe coulissante. Le 
chargement des camions n I exige pas de machinerie lourde. Les camions 
transportent enfin Ie sable propre dans un terrain d'elimination. 
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Avantages 

o Cette installation a coute 20 000 $ et le delai de recuperation a ete de 
moins d'un an. 

o Les economies annuelles totales se chiffrent a 325 000 $, dont 30 000 $ 
au chapitre de la manutention des fluides; 25 000 $ en nettoyage du depot 
de dessablage; et 85 000 $ en couts d'evacuation recuperes. 

o Ce dispositif reduit au minimum la manipulation du sable, exige moins de 
materiel pour l'evacuation du sable, et elimine Ie besoin d'un nettoyage 
frequent du materiel d'elimination, Ie sable n'etant plus bitumineux: 

o La societe signale qu'elle recupere 392 m2 de petrole par annee. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Ted Rolfvondenbaumen 
Dome Petroleum Limited 

Reference: 84 
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8.3 KUWAIT PETROLEUM (DENMARK) A/S, Skaelskor (Danemark) 

Recuperation des vapeurs d'essence 

Contexte 

Des quantites appreciables de vapeurs d'essence s'echappaient lors du 
transversement de I' essence dans les camions-citernes de livraison, dans 
les parcs de reservoirs. 

Solution 

La societe a installe un appareil innovateur de demonstration a ses instal­
lations de Skaelskor. Les vapeurs d'essence sont recueillies et traitees 
dans un dispositif d'absorption qui fait appel a un distillat de petrole 
comme agent d'absorption. Celui-ci isole l'essence, laquelle est melangee 
a de I' essence ordinaire et Ie distillat de petrole est recycle dans un 
reservoir d'entreposage. 

Avantages 

o Kuwait Petroleum a pu recuperer de 90 a 96 p. 100 des vapeurs d'essence 
(soit ~nviron 425 m3 de liquide). 

o En 1983, on estimait que Ie cout d'une installation semblable, pouvant 
servir une exploitation de transfert d'essence ayant un debit de 250 000 m3 
par annee, s'etablissait entre 265 000 $ et 315 000 $ US. Les couts d'ex­
ploitation annuels en seraient approximativement de 47 100 $. On evaluait 
la valeur de I' essence ainsi recuperee a 187 000 $ US. Le delai de 
recuperation s'etablirait donc a moins de deux ans. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Technological Institute 
Oil-Gas Offshore Section 
Gregersensvej 
DK - 2630 Taastrup 
Danemark 

Reference: 81 
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AUTRES EXEKPLES 

8.4 ABU DHABI MARINE OPERATIONS COMPANY, Abu Dhabi 

II Y a quelques annees, cette entreprise a installe trois separateurs 
d'huile, destines a la recuperation de petrole a partir des dechets de son 
usine de traitement de pet role brut et fabriques par la societe Fram Indus­
trial. Le separateur Fram est con~u a l'origine pour traiter l'eau de cale 
huileuse des navires. II se compose d' une serie de plaques verticales et 
horizontales ondulees. Les gouttelettes de petrole se fondent et s'accumu­
lent sous les plaques conductrices de petrole en polypropylene. Le petrole 
remonte finalement par des drains jusqu'a la face superieure des plaques, 
ou un recuperateur le recueille. 

Ce filtre peut convenir aux installations industrielles dont la teneur des 
eaux usees en solides atteint jusqu'a 1 000 ppm. Un programme de simula­
tion par ordinateur permet d'etalonner les plaques et d'obtenir la recupe­
ration maximale d'un flux de dechets donne. 

Ces trois separateurs coutent 500 000 $, installation comprise. On 
s'attend a ce que leur exploitation a pleine capacite entraine des econo­
mies annuelles de deux millions de dollars. 

S'adresser a: Fram Industrial References: 79, 83 

8.5 ESSO RESSOURCES CANADA LTtE 

Le recyclage de l' eau est un aspect important des proj ets comme celui 
d 'Esso portant sur l' exploitation in situ des sables bitumineux a Cold 
Lake. A defaut de recycler l'eau contaminee, il faut la pomper et la 
deverser dans des puits profonds. Aux couts directs du forage et de 
l'exploitation s'ajoutent ceux de longues etudes geologiques sur les puits 
d'evacuation en profondeur, car la societe doit s'assurer que l'eau ainsi 
deversee ne contaminera jamais les sources d 'eau potable souterraines. 
Esso recycle maintenant a Cold Lake 78 p. 100 de l'eau utilisee et recupere 
le bitume contenu dans les dechets de l'usine. 

S'adresser a: Randall Gossen 
Comm. et planification 
Esso Ressources Canada Ltee 
Calgary (Alberta) 

Reference: 80 
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8.6 SHELL CANADA 

Comme plusieurs autres societes petrolieres, Shell utilise des reservoirs 
en fibre de verre dans ses parcs de stockage de petrole. Contrairement aux 
reservoirs en metal, les reservoirs en fibre de verre ne sont pas exposes a 
la corrosion, eliminant ainsi les fuites de petrole dans l'atmosphere ou 
dans les nappes d'eau souterraines (ces fuites peuvent poser un danger 
d'incendie et sont une source de pollution). Une filiale de Shell fabrique 
ces reservoirs. En 1982, un reservoir de 18 900 L coutait environ 4 700 
dollars. Les couts de transport et d'installation semblent toutefois 
varier largement. 

S'adresser a: Wilson Stark Industries 
Limited 
Enviroglas Division 
C.P. 1088 
Belleville (Ontario) 
K8N SE8 
(613) 966-7660 

Reference: 8S 
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9.0 INDUSTRIES DE PREMIERE TRANSFORMATION DES M£TAUX 

Ce secteur comprend les acieries et les usines siderurgiques, ainsi que les 
fonderies et les usines de raffinage d' aluminium, de cuivre et d' autres 
metaux. 11 existe environ 400 etablissements de ce genre au Canada qui 
produisent des dechets dangereux comme les boues de metaux lourds, les 
dechets de lessive de decapage, les solutions acides, les dechets de neu­
tralisation des substances caustiques, les solutions acides et alcalines, 
les huiles usees, les boues de finition des metaux, les solvants halogenes 
et non halogenes, les solides inorganiques et les boues d'epurateur. 

Ce secteur offre de nombreuses possibilites de recyclage et de reutilisa­
tion des dechets. Les publications sur le sujet donnent cependant peu 
d'exemples de projets entrepris par des societes canadiennes dans ce 
secteur. 
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tTUDES DE CAS 

9.1 -BERZELIUS- METALmrrrEN-GMBH, Duisburg (Allemagne de I' Ouest) 

Une technique de fonte du plomb a etape unique plus propre 

Contexte 

La methode classique de fonte du plomb comporte deux etapes. 11 faut 
d'abord fritter la galene et obtenir de l'oxyde de plomb, converti subse­
quemment en plomb metallique dans un haut fourneau par reaction avec Ie 
coke. Les mineraux de gangue comme la silice, la chaux et Ie fer sont 
recuperes sous forme d'une coulee de laitier que l'on peut separer du metal 
fondue II y a ensuite raffinage du plomb et extraction du cui vre, du 
nickel, du mercure et des autres elements precieux qu' il contient. Le 
laitier du haut fourneau est evacue et les gaz de fusion sont envoyes dans 
la cheminee apres avoir subi un nettoyage aux epurateurs, aux salles de 
filtration et aux filtres electrostatiques. 

Solution 

La technique QSL consiste a faire fondre des concentres de sulfure de 
plomb, du sulfate et des produits residuaires d'un melange oxyde/sulfate, y 
compris des poussieres de combustion, de l'empatage pour plaques d'accumu­
lateurs ou des residus de plomb et d'argent. Ce pro cede porte Ie nom de 
ses trois inventeurs et est en exploitation dans une usine pilote depuis la 
fin de 1981. La fonte s'effectue en continu dans un long cylindre hori­
zontaL II y a oxydation partielle des sulfures, ce qui donne du plomb 
metallique, des scories d'oxyde de plomb et des gaz d'acide sulfureux. Le 
laitier s'ecoule de fa~on continue par la zone de reduction du reacteur, ou 
s' opere une recuperation additionnelle de plomb metallique grace a une 
reaction avec un melange de charbon pulverise et d'air. Le plomb fondu est 
extrait en continuo 

On nettoie 
combustible 
sulfurique. 

Avantages 

les gaz d'acide sulfureux (tires des matieres premieres) et Ie 
de haut fourneau qui serviront a produire de l'acide 
Les poussieres de combustion sont recyclees. 

o II s'agit la d'un procede continu a etape unique, dont les couts d'immo­
bilisation et d'exploitation sont inferieurs a ceux de la methode classique 
de fonte. Le cout d 'une fonderie pouvant traiter annuellement 100 000 
tonnes de plomb et dotee du procede ordinaire se situe entre 120 et 150 
millions DM; par contre, celui d' une fonderie utilisant Ie procede QSL 
s'etablit aux environs de 90 a 110 millions DM. La tonne de plomb produite 
par la methode classique revient a 385 DM et celIe obtenue a l'aide de la 
technique QSL, a 235 DM. 
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o La societe a reduit les emissions d'acide sulfureux d'environ 95 p. 100. 
II est possible d'evacuer Ie laitier en toute securite. 

o Cette methode de fonte est plus propre et a donc ameliore les conditions 
de travail. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: "Berzelius " Metalhutten­
Gesellschaft mbH 
4100 Duisburg 28 
Postfach 28 11 80 
Allemagne de l'Quest 

Reference: 92 



9.2 BRITISH ALUMINIUM COMPANY, Gerrards Cross (Angleterre) 

Contexte 

Nettoyage et degazage de l'aluminium liquide 
a l'exterieur du haut fourneau 

100 

L'aluminium liquide contient de l'hydrogene, qui peut former des cloches 
lorsque le metal est roule en feuilles minces et provoquer des inclusions 
de solides qui peuvent rendre defectueux les produits fabriques a l'aide de 
cet aluminium. Les methodes actuelles de nettoyage et de degazage font 
intervenir diverses substances: le chlore et l'hexachloroethane, qui 
causent des problemes d'elimination des vapeurs; l'azote, une autre source 
possible d'inclusions; ou l'argon, un produit dispendieux. Ces techniques 
comportent un traitement en haut fourneau et entraine donc l'interruption 
d'autres operations pendant une heure ou plus. 

Solution 

La British Aluminium Company a mis au point un dispositif de degazage 
direct sans vapeurs du metal liquide a l' exterieur du haut fourneau. Ce 
dispositif fonctionne en permanence et ne produit aucune vapeur. L'alumi­
nium est nettoye a l'azote~ sous une'couche de fondant salin. Le metal 
liquide subit ensuite un nettoyage plus pousse par filtration'dans un lit 
de scaries d'alumine. II s'agit d'une, technique efficace qui peut servir 
au traitement de metaux tres sales. En 1980, le cout de cette installation 
se chiffrait a 20 000 livres. 

Avantages 

o Les avantages de cette technique resident dans les economies qu' elles 
permettent de realiser, economies decoulant de l'elimination du materiel de 
traitement de vapeurs, d'une utilisation plus efficace des hauts fourneaux 
et de son cout inferieur par rapport aux methodes habituelles de nettoyage. 

o La reduction des couts energetiques entre aussi en ligne de compte, car 
la societe ne doit plus interrompre ses activites de fonte, ces interrup­
tions l'obligeant a maintenir Ie metal liquide a une temperature seuil. 

o Pour un nettoyage de 20 000 tonnes de metal par annee, les couts 
d'exploitation s'etablissaient en 1980 a 28 000 livres. Ce chiffre se 
compare avantageusement aux 92 600 livres que coute Ie degazage a l'hexa­
chloroethane. 



o Aucune installation speciale de ventilation n'est exigee. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: The British Aluminium 
Company pIc 
Technology Sales Group 
Chalfont Park 
Gerrards Cross 
Buckinghamshire SL9 OQB 
Great Britain 

Reference: 89 
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9.3 KHD HUMBOLDT WEDAG AG, Cologne (Allemagne de 1 'Ouest) 

Regeneration du sable de moulage 

Contexte 

L'industrie est confrontee a une hausse rapide du cout de l'approvisionne­
ment en sable de moulage de haute qualite, en particulier dans les pays ne 
disposant pas de reserves propres. II en va de meme pour les couts d'eli­
mination des vastes quantites de sable utilisees. Des methodes convenables 
de recuperation et de reutilisation de ce sable doivent etre elaborees. 
Pour ce faire, on doit extraire Ie liant brule avec les grains de quartz 
pendant Ie moulage. 

La reglementation environnementale qui regit les em1ssions de dechets 
gazeux et l'evacuation du sable de moulage est devenue plus stricte, ce qui 
rend les methodes habituelles de traitement moins attrayantes. Un certain 
nombre de techniques ont ete mises au point. Elles visent cependant toutes 
des installations particulieres de sable de moulage et de liant et il faut 
encore etablir leur rentabilite. 

Solution 

La societe allemande KHD Humboldt Wedag exploite une usine pilote a Cologne 
et se sert de sa propre technique de regeneration et de recyclage a etapes 
multiples. Le sable rejete par la fonderie est achemine par convoyeur 
jusqu' a un silo muni d 'un separateur magnetique de faible intensite qui 
isole Ie fer. Si Ie fer n'etait pas separe, il s'agglomererait aux grains 
de quartz pendant l' etape suivante du traitement thermique. Le sable 
debarrasse du fer est achemine dans un fourneau a lit fluidise comprenant 
un reacteur cylindrique dispose a la verticale avec chemisage interieur en 
briques. La fluidisation du sable intervient lorsqu'un melange prechauffe 
d'air comburant et de gaz naturel penetre dans Ie fourneau et chauffe Ie 
sable a environ 870°C; Ie carbone qu'il contient est brule en grande 
partie. Un deuxieme reacteur au-dessus du lit fluidise garantit la 
combustion de tous les gaze 

II Y a ensuite refroidissement du sable a une temperature de 30°C, d'abord 
par l'injection directe d'eau, puis par Ie truchement d'un condenseur 
indirect a contre-courant fonctionnant a l'eau. La chaleur tiree du sable 
est recyclee et chauffe l'eau de la fonderie. Vient ensuite la filtration 
de la poussiire des gaz de sortie, qui sont achemines dans la cheminee 
d'evacuation. 

Apris ce traitement thermique, Ie sable subit un nettoyage dans un broyeur 
fin a impact et a contre-courant, ce qui elimine les impuretes. Le broyage 
s'effectue par deux jets de gaz qui accelerent l'alimentation jusqu'a une 
vitesse de 30 a 40 m/s; la friction produite nettoie la surface des part i­
cules. II est alors possible de ramener Ie sable a la fonderie. La pous­
siire accumulee dans Ie fourneau et Ie broyeur fin a impact est recueillie 
et melangee a de l' eau ou a des dechets provenant des tours de lavage 
situees dans d'autres parties de la fonderie. Le produit obtenu forme une 
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boue que lIon peut evacuer. La societe signale la grande fiabilite de ce 
procede, Ie peu d'entretien qu'il exige et la qualite du sable regenere, 
comparable a celIe du sable pur non utilise. 

Avantages 

o Un fourneau a lit fluidise offre un traitement thermique bref et systema­
tique. 

o Grace au rejet prealable des particules magnetiques, Ie traitement 
thermique peut recuperer un sable de meilleure qualite. 

o Avec ce procede, Ie volume de sable rejete apres traitement a diminue a 
20 a 25 % de ce qu'il etait auparavant. 

o Les gaz rej etes sont conformes a la reglementation en vigueur sur les 
emissions de polluants. 

o En tenant compte d 'un taux de recuperation de sable de cinq tonnes a 
l'heure, la societe signale que les couts d'exploitation annuels se chif­
frent a 532 333 DM, et a 282 110 DM si lIon tient compte de la recuperation 
de la chaleur. Le cout d'approvisionnement et d'evacuation du sable sans 
regeneration est de 115 DM la tonne. La regeneration reduit ce cout a 
63,33 DM. La societe a etabli Ie cout d'immobilisation a 5 480 000 DM. 

o KHD Humbolt effectue actuellement des tests pour etablir la possibilite 
de commercialiser des sous-produits pouvant servir a d'autres procedes, ce 
qui diminuerait d'autant les besoins d'evacuation. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: H. Bauer 
KHD Humboldt Wedag AG 
Abt. IH-MV 3 
Postfach 10 27 29 
D 4630 Bochum 1 
Allemagne de l'Ouest 

Reference: 93 
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9.4 NORANDA INC., Noranda (Quebec) 

Un procede de fonte continue du cuivre reduit les emissions 

Contexte 

La Noranda traite le cuivre depuis 1927 et la ferraille de cuivre depuis 
les annees 1940 a sa fonderie Horne. Les operations habituelles de fonte 
du cuivre se deroulent dans un. four et un reacteur a reverbere; les concen­
tres ou la ferraille cuivre y sont fondus a une temperature de 1 200 °c, ce 
qui donne une matte renfermant du cuivre et du laitier, lequel contient les 
impuretes. Cette matte passe ensuite dans des convertisseurs qui eliminent 
la plupart des impuretes par oxydation et scorification. Des fours a 
anodes rechauffent et affinent le cuivre. Pendant ces operations, des 
particules, de l'acide sulfureux et de la poussiere s'echappent dans 
1 'atmosphere. 

Solution 

Le procede de fonte continue de la Noranda est en exploitation depuis 
1973. La fonte continue elimine la premiere etape du raffinage ordinaire. 
La fonte du cuivre s'effectue dans un seul reacteur, de forme cylindrique 
et a chemisage en matieres refractaires. La matte de fonte subit une 
brassage vigoureux grace a l'injection d'air par des tuyeres. La chaleur 
degagee par l'oxydation du fer et les elements combustibles fait fondre la 
ferraille et toute la chaleur excedentaire sert a fondre d'autres matieres 
d'alimentation. Afin de garantir une production constante et en raison de 
l' alimentation reguliere du reacteur en ferraille, il est possible de 
modifier les parametres du pro cede par l'ajout de fondant et de combustible 
et par le reglage du volume d'air souffle. 

Apres son raffinage a 76 p. 100, la matte passe dans les convertisseurs 
conventionnels. On signale que la qualite du produit est constante. Par 
rapport a un four a reverbere, ce type de four a une plus grande capacite 
de traitement des riblons provenant d'autres activites de fonderie, et il 
peut traiter plus rapidement la ferraille mouillee ou fine. Cette fonderie 
est maintenant l'un des plus gros consommateurs de ferraille en Amerique du 
Nord et extrait pres de 220 000 tonnes de cuivre par annee d' environ 
860 000 tonnes de concentre fondue 

Avantages 

o Ce procede a four unique permet le traitement immediat des gaz rejetes et 
l' elimination des particules et de l' ac:ide sulfureux. 11 entraine aussi 
une reduction substantielle de l'emission de poussieres. 

o Les couts d'immobilisation, d'exploitation et d'energie semblent plus bas 
que ceux qui auraient ete associes a l'installation de dispositifs d'elimi­
nation de l'acide sulfureux sur un four a reverbere. 
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o Le fonctionnement en continu reduit au minimum les pertes de chaleur 
pendant le transfert des matieres a fondre. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Noranda Inc. 
Noranda (Quebec) 

References: 94, 97 
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AUTRES EXEMPLES 

9.5 ALUMINUM COMPANY OF AMERICA 

Cette societe a mis au point plusieurs techniques de reduction de la pollu­
tion decoulant des activites de fonte et de raffinage de 1 'aluminium. Le 
premier procede est une modification fondamentale des techniques de fonte 
et porte sur la production de chlorure d'aluminium, dont on tire de l'alu­
minium et du chlore. Un dispositif a circuit ferme extrait l'aluminium et 
recycle Ie chlore. La mise au point de ce procede de 25 millions de dol­
lars a dure 15 ans. 11 est plus efficace que les techniques habituelles de 
fonte et presente en outre l'avantage d'eliminer les emissions de fluorure. 

Le deuxieme, appele procede 39, est un dispositif de lavage a sec qui 
reduit substantielleinent les emissions de fluorure des creusets de fonte 
d'aluminium. Plus de 99 p. 100 du fluorure que contiennent les vapeurs est 
recueilli et recycle, entrainant ainsi une diminution de plus de 50 p. 100 
des besoins en fluorure. II est egalement prevu que ce procede permettra 
d'economiser 80 millions de gallons d'eau par jour. 

Grace a un troisieme procede qui vise a reduire les em1ssions du four de 
cuisson du carbone, on n' a plus besoin de grandes quanti tes d' eau et 
d'installations importantes d' assainissement d·' eau. 

S'adresser a: Aluminum Company of America Reference: 86 

9.6 BRUNSWICK SMELTING, Belledune (Nouveau-Brunswick) 

La quantite de plomb emise dans l'air par cette fonderie etait preoccupante 
tant du point de vue environnemental que celui de la sante des employes. 
Les vapeurs emises par les fours et les poussieres produites pendant le 
traitement contiennent du plomb. Une exposition prolongee au plomb dans 
l'air entraine un taux eleve de plomb dans Ie sang, ce qui peut avoir des 
repercussions nefastes sur la sante. 

Entre 1968 et 1982, la societe a investi 15 millions de dollars dans des 
ameliorations techniques, y compris l'accroissement au quintuple de la ven­
tilation dans l'usine, l'amenagement de salles de filtration de la poussie­
re de plomb, de ventilateurs sur Ie toit et de couvercles sur les sorties 
de gaze On a en outre enferme un grand nombre de convoyeurs et de points 
de traitement. La societe a egalement mis en oeuvre d'autres mesures: sur­
veillance constante des vapeurs et de la pouss1ere de plomb, et 
verification mensuelle du taux de plomb dans Ie sang des employes. 

L'entreprise encourage ses employes a ameliorer les mesures de prevention 
et leur demande de porter des respirateurs si Ie taux de plomb dans l'air 
depasse 0,15 mg/m3 • Ces mesures ont grandement ameliore la salubrite de 
l'air et Ie taux moyen de plomb dans le sang est passe de 59 Mg/I00 ml en 
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1975 a 37,5,ug/l00 ml en 1984. De 1972 a 1984, il Y a eu une chute marquee 
du nombre d'employes dont Ie taux de plomb dans Ie sang etait superieur au 
taux etabli par la societe, taux qui entrainait une relocalisation dans une 
zone de travail a faible teneur en plomb. De 175, ce nombre est passe a 4. 

S'adresser a: Brunswick Smelting 
Belledune (N.-B.) 

9.7 DOFASCO INC., Hamilton (Ontario) 

Reference: 87 

Les gaz produits par la fabrication du coke contiennent un certain nombre 
d' impuretes, dont l' ammoniac, l' hydrogene sulfure et le cyanure d 'hydro­
gene. II faut extraire ces substances des gaz avant leur recyclage comme 
combustible. 

L'hydrogene sulfure est elimine par oxydation au soufre element. L'extrac­
tion du cyanure d'hydrogene se fait toutefois dans des tours de lavage qui 
contiennent du souffre element en suspension dans l'eau et qui agit comme 
lessive de lavage. En presence de l'hydrogene sulfure, cette lessive rea­
git avec l'ammoniac et se transforme en polysulfure d'ammonium, qui reagit 
a son tour avec le cyanure d 'hydrogene et produit du thiocyanate d' ammo­
nium. II faut retirer de la tour une partie de la lessive de lavage reuti­
lisee et la purger; l' ajout de nouveaux reactifs fait en sorte que le 
thiocyanate d'ammonium ne nuit pas a l'extraction du cyanure d'hydrogene. 

Pour traiter cet effluent, Dofasco se sert du dispositif d'oxydation 
mouillee a temperature et pression elevees. Ce procede porte Ie nom 
commercial de Zimpro et son usage est t res repandu dans l' assainissement 
des eaux usees industrielles et municipales qui contiennent des matieres 
oxydables. Ce dispositif est en exploitation depuis 1983. 

On oxyde d'abord au sulfate d'ammonium et a l'acide sulfurique les composes 
soufres des effluents. La solution ainsi obtenue retourne dans une usine 
de sulfate d' ammonium pour y subir une cristallisation sous vide. Le 
sulfate d' ammonium est commercialise comme engrais. L' acide sulfurique 
sert a absorber l' ammoniac contenu dans les gaz de coke. L' entreprise 
convertit les matieres organiques comme Ie goudron et la naphtaline en 
monoxyde de carbone et en eau. Les gaz subsistants sont liberes dans 
l'atmosphere; ils se composent principalement de vapeur d'eau, d'oxygene, 
de gaz carbonique et de monoxyde de carbone. 

Ces reactions d' oxydation produisent plus de chaleur qu' il ne faut pour 
amener les charges d'alimentation a la temperature de reaction; l'apport de 
chaleur externe n' est exigee qu' au debut des activites ou pendant les 
interruptions. Dofasco a pu satisfaire toutes ses exigences relatives a la 
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qualite de la saumure et a la composition des gaz rejetes, a l'exception du 
monoxyde de carbone; des tests ont toutefois etabli que la dispersion de ce 
gaz etait satisfaisante. 

S'adresser a: Dofasco Inc. 
Hamilton (Ontario) 

Reference: 91 

9.8 MORRIS BEAN AND COMPANY, Yellow Springs (Ohio) 

Cette fonderie produit des pieces moulees en aluminium de premiere qualite 
et a mis en oeuvre un procede de recuperation des sables epuises chimique­
ment et des sables a liaison d' argile servant aux noyaux et aux moules. 
Deux fours amenages en serie assurent la regeneration thermique du sable. 
La substance carbonee entourant les grains de sables est eliminee. On 
procede ensuite a la classification pneumatique du sable afin d'isoler les 
fines et de refroidir Ie sable. 

La chaleur preservee accroit l'efficacite du combustible et Ie sable recu­
pere est stabilise a la chaleur. La perte au feu du sable recupere est 
moindre que celIe du sable neuf. II y a egalement amelioration de la 
qualite des pieces moulees. La societe signale que Ie coGt d'exploitation 
se situe entre 7 r l0 $ et 9,70 $ la tonne de sable recyclee. 

S'adresser a: Morris Bean and Company 
Yellow Springs, Ohio 

9.9 OUTOKUMPU COMPANY, Espoo (Finlande) 

References: 90, 95 

Afin de surmonter Ie double probleme d' une demande croissante de chrome 
dans la siderurgie et des reserves limitees de minerai en roche de grande 
qualite, la societe Outokumpu a mis au point une technique de fabrication 
de ferro-chrome a partir de toutes les qualites de minerai de chrome, y 
compris les fines et les minerais a faible teneur en chrome. 

La matiere premiere est broyee et reduite en billes. Les billes subissent 
un frittage a une temperature d'environ 400 °c dans un four vertical, puis 
sont prechauffees avec du coke et des materiaux qui produisent du laitier. 
Ce melange alimente un four de reduction electrique. La consommation 
energetique de ce procede est tres faible, car Ie melange d' alimentation 
est prechauffe et Ie monoxyde de carbone gazeux residuaire provenant du 
four sert, une fois recycle et purifie, de combustible dans les fours de 
frittage et de prechauffage. 
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Pour des raisons environnementales, on exige de' plus en plus que les gaz 
rejetes soient purifies. La pouss1ere extraite est recyclee dans Ie 
frittage. La societe n'a fourni aucune precision d'ordre financier, mais 
on signale que cette technique est economique, comparativement a ce qu'il 
en couterait pour equiper une vieille fonderie en equipement de nettoyage 
des gaze 

S'adresser a: Outokumpu Company 
Espoo, Finlande 

Reference: 88 
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PROC~DgS 

9.10 I.e CP-312: un combustible de haut fourneau produit a partir de 
d~chets industriels 

Le recours aux combustibles d' appoint est une methode bien etablie pour 
reduire la consommation de charbon metallurgique. Un certain nombre de 
producteurs d'acier utilisent maintenant Ie CP-312, un nouvel hydrocarbure 
specialement formule et tire de dechets industriels. 

Les dechets liquides organiques produits par diverses industries (automo­
bile, papier, produits chimiques, peinture) sont transformes en CP-312 a un 
certain nombre d'usines regionales situees pres des zones industrielles qui 
produisent les dechets. Les effluents de dechets contiennent une grande 
variete de composes organiques, dont des cetones, des solvants chlores et a 
l'alcool, ainsi que des pigments et des metaux. Ces dechets subissent un 
traitement et il y a recuperation de plus de 98 p. 100 des dechets de 
depart. Ce procede laissepeu de dechets a incinerer ou a transporter dans 
une decharge, ce qui diminue d'autant les couts d'evacuation. 

Le CP-312 est une charge d'alimentation chimique et fluide qui contient 59 
p. 100 de carbone et 10 p. 100 d'hydrogene et son rendement energetique est 
de 12 500 Btu/lb. L'utilisation de ce produit dans un haut fourneau ne 
pose aucun danger pour l' environnement, car la temperature tres elevee et 
son utilisation en circuit ferme garantit la desiritegration complete des 
compose~ organiques contenus dans les dechets. Les producteurs d' acier· 
realisent des economies en deux temps: d'une part, Ie CP-312 est beaucoup 
moins dispendieux que les quantites equivalentes de mazout neuf; d'autre 
part, Ie combustible renferme du chlore, ce qui elimine tout a fait Ie 
besoin d'injecter du chlore pour empecher la formation d'une croate sur les 
parois internes du haut fourneau. 

S'adresser a: Cadence Chemical 
Resources, Inc. 
Michigan City, Ind. 

Reference: 98 

9.11 ~cuperation d'huile dans la fabrication du laiton 

Une technique mise au point en France et signalee en 1982 permet de reduire 
les emissions d'huile inherentes au traitement du laiton dans un four de 
fusion elect rique ordinaire. Avant son entree dans Ie four, Ie laiton est 
presse et forme en briquettes et 1 'huile en est recupere. Les briquettes 
passent ensuite dans un four de sechage, ce qui permet de recuperer d'autre 
huile. 
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La diminution des emissions d'huile ameliore les conditions de travail et 
la chaleur degagee par la combustion de l'huile recuperee peut chauffer Ie 
batiment. En outre, cette diminution entraine une baisse de la consomma­
tion energetique globale. L'entreprise ameliore aussi la qualite du metal 
produit et accroit son rendement de 2 p. 100. Ce nouveau procede a exige 
un investissement de 1 520 000 $ et un cout d' exploitation annuel de 
190 000 $, comparativement a 584 600 $ et 58 460 $ pour l'ancien procede. 
Un revenu annuel de 228 000 $ a cependant ete cree. 

Reference: 96 
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10_0 INDUSTRIES DES PRODUITS EN CAOUTCHOUC ET EN MATItRES PLASTIQUES 

D' apres la classification de Statistique Canada, ces deux categories de 
produits renvoient a deux secteurs industriels: ceux des produits du caout­
chouc et des produits plastiques. Le secteur du caoutchouc comprend 
surtout la fabrication de pneus, tandis que celui des plastiques comprend 
la fabrication de produits en plastiques alveolaire et expanse, de tuyaux, 
de pellicules, de sacs en plastique, etc. 

Les dechets dangereux produits par ce secteur comprennent habituellement 
les huiles de traitement aromatiques, les solvants halogenes et non haloge­
nes, les hydrocarbures, les solides et les boues phenoliques, les huiles 
us~es, les residus de peinture, les plastiques et les resines. A l'heure 
actuelle, une grande partie des dechets produits par ce secteur sont des 
dechets solides inertes ou contamines qui n' offrent aucune possibilite 
immediate de recyclage. Des debouches existent toutefois pour la reutili­
sation des produits rejetes et la recuperation des solvants et des huiles. 

On a realise un bon nombre d' experiences d 'utilisation du caoutchouc use 
(pneus de .qualite inferieure, billes de caoutchouc, etc.) dans la fabrica­
tion du ciment ou comme combustible; dans l'ensemble, ces procedes en sont 
cependant encore au stade experimental. Par contre, Ie secteur des plasti­
ques semble faire preuve de dynamisme dans la mise au point de methodes de 
recyclage et de reduction des dechets, ainsi que dans la diffusion de 
renseignements au sein de l'industrie. 
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£TUDES DE CAS 

10.1 B.F. GOODRICH COMPANY, Tuscaloosa (Alabama) 

Recuperation de solvant grace a la distillation azeotrope 

Contexte 

B.F. Goodrich se sert de la distillation azeotrope pour recuperer des 
solvants dans son usine de pneus. 

Solution 

Le dispositif Dyna 1, fabrique par la DCI Corp. d'Indianapolis (Indiana) 
est un mecanisme qui vaporise des solvants liquides a un point d'ebullition 
inferieur a celui du solvant ou de l'eau grace a l'admission de vapeur vive 
dans Ie caisson d'evaporation (Ie xylene bout a environ 300 OF; la vapeur 
fait chuter Ie point d'ebullition azeotrope du xylene et de l'eau a 
202 OF). 

11 Y a d'abord pompage d'une quantite prealablement fixee de solvant dans 
un caisson d'evaporation et injection, a l'aide d'un gicleur horizontal, de 
vapeur a basse pression (de 8 a 10 lb/po2) dans la solution contaminee. La 
charge d ',alimentation recircule en permanence afin de bien repartir la 
chaleur et de conserver les contaminants dans un etat fluide. Ce procede 
permet de vaporiser plus de 99 p. 100 des solvants. Les vapeurs de solvant 
se condensent et pas sent dans un coalesceur-separateur qui isole et extrait 
toute l'eau pure subsistante. 

La temperature du caisson commence a s'elever des que la concentration de 
solvant a l'interieur de celui-ci baisse en dessous de 1 p. 100 du volume. 
Lorsque la vapeur atteint une certaine temperature, les residus debarrasses 
de solvants sont expulses du caisson. Apres l'evacuation de ces residus, 
toutes les soupapes reprennent leur position initiale et un autre cycle de 
distillation commence. 11 n' y a aucune surface de convection, ce qui 
elimine la cuisson des residus et reduit au minimum l'entretien de 
l'installation. 

Ce dispositif permet l'extraction de divers contaminants des solvants, dont 
les sui vants: les huiles minerales, les graisses, les cires, les savons 
dissous ou solides, les detergents, la plupart des acides gras, les teintu­
res et d' autres subs tances colorantes, les matieres fines et insolubles 
comme les particules de metal, la terre et la salete, les solides dissous, 
les pigments et les resines. 

Le coat du materiel varie en fonction de la grosseur des installations. 11 
va de 75 $ Ie gallon de debit pour les gros appareils a 1 650 $ Ie gallon 
de debit pour les tres petits dispositifs. II faut ajouter a cela 
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Ie cout d'installation. Les couts d'exploitation sont generalement 
inferieurs a 0,25 cents Ie gallon. 

Avant ages 

o Les economies realisees sont fonction du cout de I' elimination et des 
solvants. La societe B.F. Goodrich a recupere sa mise de fonds initiale en 
moins d'un an. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Walter B. Stumpff 
B.F. Goodrich Company 
Tuscaloosa, Alabama 

Reference: 107 
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Contexte 

SONY MAGNETIC PRODUCTS INC., Dothan (Alabama) 

economies accrues grlce a 1a reduction des dechets 
et a 1a recuperation de l'energie 
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Cette societe fabrique des cassettes de magnetophone et des videocasset­
tes. L'usine de Dothan emploie environ 1 300 employes et produit approxi­
mativement 15 000 lbs de dechets par jour, dont 6 000 lbs de rubans magne­
tiques rejetes, 1 080 lbs de dechets de bois et 6 100 lbs de debris divers. 

Au debut des annees 1980, Sonya du faire face a plusieurs problemes. Dans 
la fabrication des rubans magnetiques, la pellicule de base qui sert de 
support a la couche d'oxyde est en polyester et a une grande resistance a 
la traction. Les tonnes de rubans rejetes chaque jour de l'usine accele­
raient l'usure du materiel a la de charge municipale et la ville de Dothan 
voulait que Sony trouve une autre methode d'elimination de ses dechets. 

Solution 

La societe a achete de l'American Environmental Inc. de Dadeville (Alabama) 
un dispositif de recuperation de la chaleur. Grace a ce dispositif, 
l'entreprise brule les rubans magnetiques rejetes, les solvants uses, les 
dechets de bois (palettes de bois) et les debris divers et transforme la 
chaleur produite en vapeur utilisee a l'usine. Les emissions du dispositif 
sont bien en-de~a des limites prevues dans la reglementation. 

Avantages 

Ce dispositif, installation comprise, revient a 530 000 $ et entraine des 
economies annuelles nettes moyennes de 202 997,28 $, grace a la reduction 
des frais d'elimination des dechets et de la consommation d'energie. Sony 
a recupere sa mise de fonds initiale en moins de trois ans. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Sony Magnetic Products Inc. Reference: 105 
Dothan, Alabama 
U.S.A. 
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AUTRES EXEMPLES 

10.3 SWEETHEART PLASTICS, Conyers (Georgia) 

Sweetheart Plastics a adopte un granulateur a deux etages, plus efficace, 
pour broyer a nouveau Ie plastique rejete a son usine d' embailage par 
thermoformage. Les besoins en puissance chevaux pour le broyage des debris 
de plastique ont chute de 80 p. 100 et la societe signalait en 1981 que la 
consommation moindre d' energie s' etait traduite par des economies 
annuelles de 46 000 $. 

S'adresser a: Sweetheart Plastics 
Conyers, Georgia 

Reference: 100 

10.4 3M, Decatur (Alabama) 

La societe 3M a mis au point a son usine de pellicuies speciaies de Decatur 
un dispositif de traitement des debris grace auquel elle peut retirer 
l'enduit qui recouvre les pellicules de plastique et traiter a nouveau la 
pellicule residuaire debarrassee de son enduit. Ainsi, 3M n'est plus obli­
gee d'evacuer dans une de charge plus de cinq millions de livres·par annee 
de debris de pellicules. Pendant la premiere annee d' exploi tation de ce 
procede, la societe a realise des economies en matieres premieres totali­
sant pres de 9 millions de dollars. 

S'adresser a: Michael D. Koenigsberger Reference: 99 
3M Program Coordinator 
Environmental Engineering and 
Pollution Control Department/3M 
P.O. Box 33331, Bldg. 21-2W 
Saint Paul, Minnesota 55133 
U. S .A. 
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PROC~D~S 

10.5 Conversion de vieux pneus en huile, en noir de carbone et en essence 
de pyrolyse 

La societe Energy Conversion (de Chadds Ford, en Pennsylvanie) commercia­
lise des usines de transformation de vieux pneus en huile, en noir de 
carbone et en essence de pyrolyse. Une installation qui produit 50 tonnes 
d' essence par jour coute environ 3,5 millions de dollars. Ces usines 
peuvent produire de l'electricite grace a l'apport d'autre materiel. 
L'entreprise exploite a l'heure actuelle une usine de 36 tonnes par jour et 
prevoit en porter la capacite a 50 tonnes par jour. L'usine agrandie aura 
une production quotidienne de 30 000 lbs de noir de carbone et de 5 000 
gallons d'huile. Energy Conversion soutient que la rentabilite du procede 
est bonne. 

La societe Enerco d' Indiana, en Pennsylvanie, vend de petites usines qui 
n'exigent pas des immobilisations aussi importantes. La societe exploite a 
l'heure actuelle une usine de demonstration qui traite six tonnes de vieux 
pneus a la fois. Les pneus sont fendus en deux dans Ie sens de la longueur 
afin d'en faciliter l'entreposage et Ie drainage de l'eau. Chaque cycle de 
production donne environ 500 gallons ou 70 millions de Btu d'huile, 4 000 
lbs de noir de carbone et 30 millions de Btu de gaze L'huile produite est 
vendue a un immeuble locatif voisin, a raison de 65 cents Ie gallon, les 
frais de transport etant en sus. Le noir de carbone est vendu a un distri­
buteur sous Ie nom commercial de Ebon a 25 cents la livre, ce qui se compa­
re avantageusement au prix du noir de carbone vierge, qui varie entre 32 et 
37 cents la livre. 

S'adresser a: 

Reference: 104 

Christopher Kenney 
VP, Marketing 
Energy Conversion 
Chadds Ford, PA 
U.S.A. 

Miles Thomson 
President 
Enerco 
Indiana, PA 
U.S.A. 
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10.6 Condenseurs a plastique et regulateurs de temperature du moulage 

Grace aux condenseurs et regulateurs des temperature de moulage qui recyc­
lent Ie liquide refrigerant, on elimine Ie besoin de renouveler les 
reserves de liquide et d' evacuer les dechets. II y a divers modEHes de 
condenseurs et de regulateurs a circulation continue ou a circuit ferme qui 
economisent l'eau en la conservant en permanence dans Ie circuit de fabri­
cation. La temperature ambiante de l'air ou de l'eau refroidit un refrige­
rant au fluorocarbone qui refroidi t a son tour l' eau de fabrication a 
l'aide d'un echangeur d'air. 

A l'instar du Free Cooling System (dispositif de refroidissement libre) de 
la societe Process Products, certaines des installations les plus recentes 
de refroidissement de liquide a circuit ferme peuvent detourner Ie liquide 
a refroidir des appareils de refroidissement si la temperature ambiante est 
assez basse. Par contre, si la temperature est elevee, ce dispositif 
refroidit l'eau par refrigeration mecanique. Lorsque la temperature bais­
se, l'eau est detournee du condenseur et recircule dans une canalisation en 
serpentin a circuit ferme. L'evaporation de l'eau du puisard assure alors 
Ie refroidissement de l'eau de fabrication. Les compresseurs ne fonction­
nent pas pendant Ie refroidissement par evaporation. On signale que les 
economies de cette installation autorisent un delai de recuperation d'envi­
ron 10 mois. 

Reference: 102 

10.7 Un convoyeur de matieres fondues augmente l'efficacite du moulage par 
injection 

La societe Mold-Masters Limited a con'):u un convoyeur de matieres fondues 
destine a satisfaire la demande pour un procede plus efficace de moulage 
par injection des thermoplastiques. Grace a ce nouveau convoyeur, il est 
possible de reduire Ie cycle de fonctionnement et la consommation energeti­
que de la machine a mouler Ie plastique. De la sorte, on elimine la 
production des chenaux de coulee, on abaisse Ie taux de rej et et l' on 
reduit de fa'):on substantielle la quantite de debris de plastique produits. 

S'adresser a: Mold-Masters Limited 
233, avenue Armstrong 
Halton Hills-Georgetown 
(Ontario) 
(416) 877-0185 

References: 100, 103 
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10.8 Des resines a styrene noye reduisent les emissions de styrene 

On indique qu' Ashland Chemical Company produit une variete de resines a 
styrene noye qui aident a reduire les eml.ssions de styrene pendant la 
fabrication de produits en polyester comme les baignoires et les coques de 
bateau. La methode employee se fonde sur Ie principe voulant que l'evapo­
ration de tout liquide ne se produise qu'en surface. Ainsi, cette formule 
chimique de fabrication a resine noyee est con~ue de fa~on a maintenir Ie 
styrene sous la surface du polyester pendant que les deux substances sont 
encore a l'etat liquide. Grace a cette methode, et par rapport a celles 
qui ne font pas appel a l'enfouissement du styrene, il est possible de 
reduire de 70 p. 100 les pertes de styrene. 

Par volume unitaire, les r~sines a polyester noye sont un peu plus dispen­
dieuses que les resines avec polyester expose. Leur utilisation entraine 
cependant des economies certaines, car une plus grand pourcentage du styre­
ne est integre au produit fini, au lieu de se volatiser dans l'atmosphere. 
Sur un wagon-citerne de 40 000 livres de styrene, environ 1 900 livres sont 
perdues. L'utilisation de la methode d'enfouissement reduit cette perte a 
500 livres. Par ailleurs, les usines peuvent se conformer a la 
reglementation en matiere de sante et de securite au travail. 

S'adresser a: Ashland Chemical Company 
Dublin, Ohio 

Reference: 101 

-----------------------------------------------------------------------"----
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11.0 INDUSTRIES DES PRODUITS TEXTILES 

qui 
de 

L'industrie textile canadienne comprend plus de 1 000 etablissements 
produisent une gamme variee de fibres, de vetements, de fils et 
revetements de sol. Au nombre des dechets dangereux produi ts par ce 
secteur, mentionnons les residus de solvants, les dechets de teinture et de 
finition et les huiles usees non emulsionnees. 

Les possibilites de recyclage et de reduction des dechets dans cette 
industrie comprennent la recuperation des solvants et la reduction du 
volume des eaux usees par la modification des procedes et la reutilisation 
des effluents recycles. 11 est egalement possible de remplacer les agents 
de recurage habituels par des recurants non dangereux, et de recuperer les 
graisses. 
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11.1 J.P. STEVENS COMPANY INC., Clemson (Caroline du Sud) 

One methode d'ultrafiltration permet de recuperer la teinture 

Contexte 

La J.P. Stevens Company est l'une des plus importantes entreprises de tex­
tile en Amerique du Nord. Depuis plus de dix ans, cette societe recupere 
des produits chimiques a l' aide d' une methode d' ultrafiltration. Les 
publications sur Ie sujet font etat de deux produits chimiques recuperes: 
la teinture indigo servant a la coloration des jeans en denim et l'alcool 
polyvinylique utilise a l'encollage. 

Solution 

L'Universite de Clemson, la J.P~ Stevens, l'Union Carbide Corporation et la 
Gaston County Dyeing Machine Company ont mis au point conjointement cette 
methode d'ultrafiltration (la derniere entreprise ci-dessus est le distri­
buteur du materiel). Ce procede fait appel a un tube de carbone et a une 
membrane de filtration qui isolent mecaniquement les liquides traites selon 
la grosseur des molecules ou des particules. 

La membrane se compose d'un enduit inorganique qui adhere mecaniquement a 
un tube de carbone poreux. Grice a ce dispositif, qui resiste tres bien 
aux produits chimiques et aux abrasifs, il est possible de filtrer d'infi­
mes particules (2 nanometres de diametre). L'eau passe dans Ie circuit et 
laisse une solution concentree a l'interieur. 

Avant ages 

o On estimait en 1981 que Ie cout d'achat de ce dispositif de recuperation 
se chiffrait a environ 0,75 cents la livre d'alcool polyvinylique recupe­
ree; que les couts d'exploitation se situaient entre 0,12 et 0,20 cents la 
Ii vre d' alcool polyvinylique recuperee; et que Ie delai de recuperation 
etait d'environ 15 mois, compte tenu du prix de l'alcool polyvinylique, de 
1 $ la livre (on n'indiquait pas Ie cout de l'indigo). 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: J.P. Stevens Company Inc. 
Clemson, South Carolina 

References: 113, 115 

Gaston County Dyeing Machine 
Company 
Stanley, North Carolina 
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AUTRES EXEMPLES 

11.2 ADAMS-MILLIS CORPORATION, High Point (Caroline du Nord) 

Cette entreprise a etabli une installation pilote de recyclage des bains 
epuises servant a la teinture du nylon a bas. Cette installation utilise 
des teintures dispersees et des agents chimiques secondaires (de recurage, 
d 'harmonisation et d 'humectage). Les bains de teinture sont pompes hors 
des cuves tinctoriales rotatives et transverses dans un reservoir de rete­
nue. Ces bains sont analyses et servent a reconstituer d' aut res teintu­
res. En moyenne, les bains de teinture peuvent servir pour une trentaine 
de lots de tissus avant leur evacuation. 

Ce procede a permis de reduire de 19 p. 100 la consommation de teinture, de 
35 p. 100 celle des agents secondaires et de 57 p. 100 celle de l'energie. 
Grace a ce procede, l'entreprise estime avoir diminue ses couts d'humectage 
de 4,4 ¢/kg, soit des economies annuelles de 12 240 $. La mise de fonds 
initiale (en 1980) etait de 28 441 $ et a porte sur la conversion de 
machines et l'achat de materiel d'analYse. 

S'adresser a: Adams-Millis Corporation 
High Point, North Carolina 

References: Ill, 114 

11.3 DOMINION TEXTILES INC., Valleyfield (Quebec) 

En general, le blanchiment et le mercerisage des vetements se deroulent 
simultanement dans une usine d'appret des textiles. Cette fa~on de proce­
der rend difficile la recuperation de la soude caustique qui sert au merce­
risage. L 'usine d' appret de la Dominion Textiles realise toutefois ces 
deux operations separement. Le vetement subit un blanchiment de nettoyage 
et ensuite un mercerisage, qui s'effectue a l'aide d'un trempage dans une 
solution de soude caustique pure a 25 p. 100. 11 est possible de recuperer 
la soude caustique en raison de la relative proprete de la solution de 
trempage. On recycle egalement l' eau de lavage pour en retirer d' autre 
soude en la traitant dans un evaporateur a vide a double effet Swenson. 

Dominion estime que son besoin de soude est passe de 300 tonnes a 90 tonnes 
par mois, ce resultat etant attribuable aux mesures de recuperation 
adoptees. Le prix de la soude caustique a augmente a plusieurs reprises ~u 
cours des dernieres annees, ce qui fait de la recuperation une activite 
rentable. De plus, Dominion consomme moins d' energie en chauffant au 
prealable l' eau d' alimentation de la chaudiere a l' aide de la chaleur 
degagee par la vapeur de condensation de l'evaporateur. 

S'adresser a: Dominion Textiles Inc. 
Valleyfield (Quebec) 

Reference: 109 
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11.4 DRUCKEREI FARBEREI AYSTETTEN, Aystetten (Allemagne de l'Ouest) 

Les effluents de recurage de cette usine de tissu imprime en tricot 
contiennent des huiles de tricot, des agents antistatiques, des produits 
chimiques de recurage et de la soude caustique. L' installation d 'une 
machine a recurer Ie solvant, fabriquee par Bowe Contisol, a diminue la 
quantite des eaux rejetees et la contamination. Elle a de plus eptraine 
des economies de 55 p. 100 au chapitre des couts d'exploitation, par 
rapport a ce que coute Ie traitement a l'eau. 

S'adresser a: Druckerei Farberei 
Aystetten, RFA 

11.5 HARVEY WOODS, Woodstock (Ontario) 

References: 112, 116, 117 

Grace a l'Aqualuft(md), une machine a teindre a faible volume de liqueur, 
cette entreprise a pu reduire Ie volume de ses effluents, car Ie gros de la 
teinture se retrouve dans Ie tissu, etant donne Ie faible ratio de la 
liqueur. 

Premiere entreprise a utiliser ce procede, la Spinners Processing Company 
(Spindale, Caroline du Nord) l'a installe en 1977. "Apres trois ans 
d'exploitation; la societe a signale que les couts gene raux hebdomadaires 
sont passes de 4 900 $ a 1 300 $ par lot de tissu teint de 22 000 livres 
(pour la teinture au bac atmospherique). La baisse de la consommation 
energetique a contribue dans une large mesure a ces economies, puis que la 
societe consomme quatre fois moins d'eau chaude et de vapeur depuis l'adop­
tion de ce procede. 

S'adresser a: Harvey Woods 
Woodstock (Ontario) 

Reference: 110 
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11.6 HOLLYTEX CARPET MILLS, Southampton, (Pennsylvanie) 

Pour recuperer l'eau de rin~age de la teinture, cette entreprise fait appel 
a un appareil d'adsorption au charbon et a lit fluidise con~u et fabrique 
par la Calgon Corporation. Cet appareil contient du charbon actif 
granuleux; il traite et recupere 80 p. 100 des eaux usees, l'eau propre 
etant reutilisable comme eau de traitement. Les 20 p. 100 subsistants sont 
deverses dans les egouts. Le charbon residuaire est extrait et reactive 
dans un four muni d'un depoussiereur par voie humide qui enleve les 
particules, puis passe a nouveau dans l'appareil d'adsorption pour y etre 
recycle. L'eau purifiee par l'appareil d'adsorption est refroidie et 
recyclee ulterieurement afin de servir encore a la teinture. 

S'adresser a: Hollytex Carpet Mills 
Southampton, Pennsylvania 

References: 107, 108, 112 
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12.0 INDUSTRIES DU HA~RIEL DE TRANSPORT 

Ce secteur comprend plus de 1 000 etablissements qui oeuvrent dans la 
fabrication de vehicules automobiles et d'aeronefs. Au nombre des dechets 
dangereux caracteristiques de cette industrie, mentionnons les huiles 
usees, les boues de metaux lourds, les residus de peinture, les sol vants 
chlores et non chlores, les solutions de decapage epuisees, les solutions 
de cyanure, les sol vants halogenes et non halogenes, les solides ou les 
boues de BPC, les residus de distillation halogenes, les solutions acides 
et alcalines, les carburants residuaires pour fusee et moteur a reaction. 

Compte tenu de cette grande variete de dechets dangereux, il ne faut pas 
s' etonner des possibilites offertes par Ie recyclage et la reduction des 
dechets dans ce secteur. Citons egalement la recuperation des acides, des 
solutions caustiques, des solvants et des huiles, la diminution de la 
consommation de peinture, ainsi que Ie recyclage des bains de decapage. 
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Contexte 

~TUDES DE CAS 

BUDD AUTOMOTIVE, Ki tchener (Ontario) 

Amortissement rapide d'un systeme de recuperation 
d'huile a l'ultrafiltration 
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Budd Automotive fabrique des chassis automobiles. L'acier de fabrication 
en feuillard est huile avant Ie formage et subit un lavage avant de passer 
au poste de soudure. L'eau des laveuses industrielles et du materiel de 
lavage des moules et les liquides de coupe accumulent beaucoup d'huile, de 
graisses et de solides. 

Solution 

L'entreprise a installe en 1976 un dispositif d 'ultrafiltration fabrique 
par Electrohome, destine a recuperer l' huile servant aux operations de 
moulage. Le dispositif Electrohome est con~u sur mesure et est adaptable 
aux besoins des petites entreprises. 

Ce dispositif decompose la solution emulsionnee d'huile et d'eau de fa~on a 
permettre la recuperation d'une huile diluee, dont .la purete se situe entre 
30 et 40 p. 100. En ajoutant un acide, il est possible de concentrer cette 
solution et de produire une huile concentree a 60 a 70 p. 100. 

Une partie de 1 'huile recuperee sert a 1 'usine et une autre partie est 
acheminee chez Breslube Enterprises, de Breslau (Ontario), oil elle est 
regeneree. L'huile subsistante est melangee a de la chaux et transformee 
en un coulis de chaux seche, evacue ensuite dans une decharge. 

Budd envisage d' installer a son usine deux autres reservoirs de lavage 
munis d'appareils d'ultrafiltration. 

Avantages 

o L'installation coOte 100 000 $ et Ie delai de recuperation a ete de moins 
de deux ans. 

o Ce dispositif presente surtout l' avantage de conserver l' eau propre 
pendant des mois et non seulement pendant quelques semaines. Auparavant, 
il fallait toujours vider et remplir d 'eau fraiche les reservoirs des 
laveuses (au nombre de 4 ou 5, et d'une capacite de 8 000 gallons) toutes 
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les trois a six semaines. Grace au dispositif d'ultrafiltration, la 
vidange ne se fait que tous les 6 a 12 mois. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Garth Johnson 
Chef, Services techniques 
Budd Automotive 
Kitchener (Ontario) 

References: 121, 127 



12.2 GENERAL MOTORS INC., GUIDE DIVISION 

Recuperation du chrome grace a un evaporateur a vide Kestner et a un 
dispositif d'oxydation - investissement amorti en moins de deux mois 

Contexte 
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La Guide Division produit des garnitures de vehicules chromes et est 
confrontee au probleme de l'evacuation du chrome, que connaissent egalement 
les producteurs de pieces galvanisees. GM recyclait auparavant de fa<yon 
systematique les eaux de rin<yage industrielles stagnantes en provenance des 
bains de galvanisation. En 1969, la societe a toutefois commence a 
produire des pieces en plastique galvanisees, ce qui s' est traduit par 
l' augmentation du coat d' acquisition des matieres premieres et des frais 
d'evacuation. GM a alors entrepris d'etudier d'autres methodes de 
recuperation. 

Solution 

L'entreprise a etabli que la methode la plus efficace de recuperation etait 
un evaporateur a vide, muni d'un reservoir de bain d'attaque chimique et de 
quatre reservoirs de rin<yage. On a installe trois evaporateurs sur la 
chaine preparatoire a la galvanisation des pieces de plastique, et GM a 
enregistre depuis une baisse radicale du chrome residuaire a traiter. Pour 
recuperer Ie chrome encore present dans la solution de galvanisation, 
l'entreprise a dote l'installation de deux dispositifs d'oxydation 
electrostatique. 

Avantages 

o Les trois evaporateurs et les deux dispositifs d' oxydation ont coate 
170 00 $. Grace a cette methode de recuperation, GM a economise 1,05 
million de livres d'acide chromique pendant la premiere annee d'exploita­
tion, soit une valeur de 1,18 millions de dollars. L'oxydation a permis de 
recuperer 230 000 livres additionnelles. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: General Motors 
Guide Division 

Reference: 118 
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12.3 G.G. BUFFING AND PLATING, Longueuil (Quebec) 

Recuperation du chrome grace a un echangeur d'ions 

Contexte 

La societe G.G. Buffing and Plating galvanise au cuivre, nickel et chrome 
decoratifs des pieces et garnitures variees destinees aux automobiles et 
aux motocyclettes. En 1984, l'entreprise a decide d'agrandir ses installa­
tions. Elle ne disposait toutefois pas de tout l' espace voulu pour son 
projet d'expansion en raison de l'emplacement de l'usine, situee dans une 
zone tres urbanisee. Une installation ordinaire de traitement des dechets 
aurait permis a la societe de respecter la reglementation municipale sur la 
composition des effluents, qui limite a 5 mIlL la teneur en cuivre, en 
nickel et en chrome. L'espace dont disposait l'usine ne pouvait cependant 
pas accueillir une telle installation. De plus, l' assainissement des 
dechets se serait accompagne de frais fixes, tandis que la recuperation des 
metaux laissait envisager un amortissement possible de l'investissement. 

Solution 

La societe a construit une annexe de deux etages a son usine. Les instal­
lations de galvanisation sont au rez-de-chaussee et le dispositif de recu­
peration chimique est amenage a l'etage superieur. Vers la fin de 1984, la 
societe a muni les dispositifs de rin~age de cuivre, de nickel et de chrome 
d' appareils echangeurs d' ions a li t redui t, con~us et f abriques par la 
firme Eco-Tec de Pickering, en Ontario. L' exploitation de ce nouveau 
procede a debute en 1985. (On peut obtenir des precisions sur son fonc­
tionnement en consultant les publications citees en bibliographie). 

Le materiel de recuperation est arrive a l'usine deja assemble, monte sur 
patins et automatise. Le personnel de l' entreprise a installe les appa­
reils en suivant les directives ecrites qui les accompagnaient. Eco-Tec a 
mis les appareils en marche et a donne aux travail leurs de la G.G. Buffing 
une formation sur leur fonctionnement. Le chef de l'atelier de galvanisa­
tion surveille et assure l'entretien des appareils. Ces taches exigent en 
moyenne d'une heure a une heure et demie par jour. 

Avantages 

o Au cours de la premiere annee d' exploitation, les economies totales 
annuelles (en couts de traitement, d'evacuation et de matieres premieres) 
ont ete de 13 257 $. Des que les appareils atteindront leur pleine capaci­
te de production de 6 000 heures par an, il est prevu que les economies 
annuelles se chiffreront a 60 222 $. Le cout total du dispositif de recu­
peration (d'environ 125 000 $), installation comprise, se compare a celui 
d'un dispositif d'assainissement par destruction ou epuration. 
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o On signale que la recuperation a ameliore le pouvoir de penetration du 
bain de galvanisation au chrome. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Tom Nadeau 
Directeur de l'usine 
G.G. Buffing and Plating 
907, boul. Taschereau 
Longueuil (Quebec) 
J4K 2X2 

References: 128, 129 

Mike Dejak 
Directeur des ventes 
Eco-Tec Ltd. 
925, chemin Brock sud 
Pickering (Ontario) 
L1W 2X9 



12.4 HAYES DANA INC., Thorold (Ontario) 

Recyclage des dechets d'une usine d'emboutissage de metal 

Contexte 

La division des chassis de la societe Hayes Dana Inc. produit des 
moules, decoupes et emboutis, destines a l'industrie automobile. 
la division a produit 470 000 chassis automobiles, 90 000 carters 
et 250 000 rallonges de fourgonnette. 
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elements 
En 1984, 
d'essieu 

Avant l'emboutissage, chaque piece de metal est .enduite d'une couche d'un 
produit de fa~onnage a l'huile. Apres l'emboutissage, les pieces passent 
dans un bain de nettoyage chaud (70 °C) et alcalin(pH 12), dans trois 
reservoirs de lavage (Ie volume de chaque reservoir est d'environ 28 m3). 
II fallait auparavant vidanger ces reservoir deux fois par mois, car 
l'efficacite du nettoyage se deteriorait en raison de la contamination par 
l'huile. Les rejets etaient transportes a l'exterieur de l'usine a un cout 
annuelse situant entre 25.0 000 $ et 300 000 $. 

Solution 

Une etude d' un bureau d' experts-conseils a etabli q'ue la meilleure methode 
de reduction des dechets de l'usine etait l'installation d'un dispositif 
d 'ultrafiltration. En decembre 1983, la societe a .installe un dispositif 
d'ultrafiltration pilote, fabrique par Romicon, sur l'un des reservoirs de 
nettoyage de l'huile et l'experience s'est avere un succes. Hayes a mis en 
service une installation complete en avril 1985. 

Cette installation comprend deux appareils d'ultrafiltration Romicon; trois 
pompes d'alimentation Goulds de 15 kW d'un debit de 1 800 L/min (deux en 
activite et une en reserve); un echangeur de chaleur a plaque et a chassis 
Tranter de 1,9 m2 pouvant traiter les effluents des trois reservoirs de 
nettoyage a l'eau chaude; quatre pompes de transvasement Goulds de 0,75 kW 
d'un debit de 110 L/min (les trois premieres pompent l'eau des reservoirs 
de nettoyage et la derniere transvase les huiles usees traitees d' un 
reservoir de traitement a l'autre); deux reservoirs de traitement de 8,5 m3 
qui re~oivent Ie concentre recupere; des regulateurs automatiques de niveau 
et des appareils de surveillance. 

Le dispositif d 'ultrafiltration fait passer l' eau de nettoyage sale et 
chaude dans un reservoir de refroidissement, puis dans un reservoir de 
traitement, et dans deux appareils d'ultrafiltration Romicon, qui isolent 
les residus huileux et l'agent nettoyant. Debarrasse d'huile, Ie permeat 
(melange d'eau, de detergent, de surfactants, et d'un emulsifiant) revient 
dans Ie reservoir de nettoyage ou ilest reutilise. L'huile usee est 
acheminee au reservoir de traitement. 

Le pompage du liquide traite par Ie dispositif d 'ultrafiltration se fait 
toujours a partir du reservoir de traitement, ce qui a pour effet d'accroi­
tre constamment la concentration d 'huile dans Ie reservoir. Des que la 
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concentration atteint environ 2 p. 100 ou si Ie debit du permeat baisse 
sous Ie seuil de 4,5 L/min, I' amenee du liquide est interrompue, et Ie 
dispositif d'ultrafiltration intervient et concentre l'huile que contient 
Ie reservoir de traitement. Le permeat obtenu est reachemine au reservoir 
de nettoyage. Des que la concentration de l'huile residuaire du reservoir 
de traitement atteint 15 p. 100, on pompe tout Ie contenu du reservoir et 
l'huile residuaire est soit recyclee, soit evacuee. 

A l'aide du permeat recupere, on nettoie chaque semaine les membranes d'ul­
trafiltration du mecanisme de concentration; Ie nettoyage des membranes de 
l'installation principale a lieu une fois par mois. 

Avantages 

o L'entreprise recupere quotidiennement 30 m3 de permeat et quelque 4,5 m3 
de produits de fa~onnage reutilisable. 

o L' installation complete (conception, devis technique, prix d' achat et 
_ installation) revient a 282 000 $. Le delai de recuperation a ete infe­

rieur a un an. 

o Les economies annuelles totalisent de 380 000 $ : une reduction de 50 p. 
100 de la consommation de detergent alcalin (50 000 $), une chute de 90 
p. 100 des couts relatifs au transport de l'huile residuaire (260 000 $), 
et des economies de 20 p. 100 en produit de fa~onnage (70 000 $). 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: Ralph Davies Reference: 123 
Hayes Dana Inc. 
Division des elements de chassis 
c.P. 1048 
Thorold (Ontario) 
L2V 4P3 
(416) 227-3751 
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12.5 HUDSON BAY DIECASTINGS LTD., Brampton (Ontario) 

La recuperation du chrome est rapidement rentable 

Contexte 

Hudson Bay Diecastings fabrique et galvanise au zinc des pieces moulees 
sous pression comme· des cadres de miroir, des poignees de porte et des 
accessoires de plomberie. La societe perdait de grandes quantites de 
chrome dans la fabrication des produits fa~onnes au creuset et ses pieces 
moulees sous pression avaient des trous borgnes. 

Solution 

En 1976, Hudson Bay a installe un dispositif de recuperation comprenant une 
serie de reservoirs de rin~age, un recuperateur de cations et un evapora­
teur Corning. Ce dispositif permet a l'entreprise de recuperer les 
solutions de galvanisation, a raison d'au-dela de 70 onces par gallon. 

Avantages 

o Avant l'installation de ce dispositif de recuperation, Hudson Bay consom­
mait chaque semaine de 400 a 500 $ de chrome. La consommation actuelle 
est d'environ 100 $, soit une economie nette de 80 p. 100. 

o L' elimination du bain de gal vanisation etai t au moins deux fois plus 
dispendieuse que l'achat du chrome, et coutait approximativement entre 
500 et 1 000 $ par semaine. Ce cout est elimine grace a la recuperation du 
chrome. 

o Ce dispositif coute 95 000 $, installation comprise. 
recuperation est d'environ deux ans. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

Le delai de 

s'adresser a: M. Don Bauman 
Service technique 

References: 119, 120 

Hudson Bay Diecastings Ltd. 
230, chemin Orenda 
Brampton (Ontario) 
L6T 1E9 
(416) 453-5010 
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12.6 KODlNE MANUFACTURING COMPANY, Trenton (Missouri) 

Recuperation de cuivre grace a un appareil de predecapage 

Contexte 

L'usine de Modine a Trenton fabrique divers modeles de radiateurs a 
ailettes. Cette exploitation consomme environ 225 000 lbs de laiton par 
mois dans la fabrication de radiateurs destines au marche automobile 
apres-vente, et au marche des tracteurs et des camions legers et moyens. 

Pendant la fabrication, les surfaces metalliques sont oxydees et recouver­
tes d'une pellicule huileuse. II faut enlever ces produits contaminants 
avant l'assemblage des pieces usinees dans le radiateur, une fois celui-ci 
monte. Ces pieces subissent un bain degraisseur dans une solution alcaline 
chaude, des rin~ages a l'eau et un bain de decapage a l'acide compose de 
peroxyde d 'hydrogene, d' acide sulfurique et d' eau. La derniere etape 
consiste a enduire ces pieces d'un revetement antioxydant. 

Des ions de metaux lourds s'accumulent rapidement dans le bain de decapage, 
ce qui entraine la formation de cristaux de cuivre electrolytique au panta­
hydrate de sulfate. La saturation acceleree en metaux lourds du bain de 
decapage et la contamination subsequente des rin~age"S suivants contri­
buaient toutes dans une large mesure aux·couts du traitement des dechets. 
En outre, Ie besoin d' elinliner les cristaux du reservoir de decapage ralen­
tissait la production. Ces cristaux etaient darigereux et il fallait les 
eliminer. 

Solution 

La societe a integre a son equipement de fabrication une colonne echangeuse 
d'ions Eco-Tec pour Ie traitement de l'acide et une cellule de galvanisa­
tion. La solution de decapage au peroxyde d'hydrogene et a l'acide sulfu­
rique recircule en permanence dans la colonne echangeuse d'ions, qui isole 
Ie cuivre et renvoie la solution de decapage purifiee dans Ie reservoir. 
La colonne echangeuse d'ions se regenere des sa saturation en cuivre. Les 
ions de cuivre sont achemines vers la cellule de galvanisation, ou Ie cui­
vre se depose sur les plaques. Modine revend ensuite Ie cuivre ainsi 
obtenu a ses fournisseurs comme ferraille de cuivre electrolytique de 
premiere qualite. 

Avantages 

o Ce materiel a coute 27 000 $. Les economies annuelles en matieres pre­
mieres et en frais d'evacuation elimines s'etablissent a environ 22 000 $. 
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o La mise en place de ce dispositif a dure 8 mois et Ie delai de 
recuperation a ete d'environ 14 mois. 

o La societe a fait etat d'une augmentation "relative" des besoins 
d' entretien et de main-d' oeuvre; il y a toutefois eu reduction des 
interruptions et accroissement de la productivite grace a l'elimination des 
cristaux de sulfate de cuivre. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: James Egide 
Modine Manufacturing 
Trenton, Missouri 
U.S.A. 
(414) 636-1200 

References: 124, 125 



12.7 

Contexte 

VULCAN AUTOMOTIVE EQUIPMENT LTD., Vancouver (C.-B.) 

Remplacement du nettoyage a la soude caustique par 
un procede a jet abrasif de grenaille d'aluminium 
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Vulcan reusine des moteurs usages de vehicules automobiles. Les elements 
du moteur subissaient un nettoyage qui les debarrassait de l'huile 
epaissie, de la graisse, du carbone et du cambouis grace a l'application de 
soude caustique mouillee, d'un frottage et d'un rin<;age. Cette methode 
produisait une boue caustique, entreposee sur place dans des reservoirs 
dont on vidait le contenu deux ou trois fois par annee. 

Solution 

La societe a mis en place un procede de nettoyage en deux volets. Le 
premier consiste a cuire les parties metalliques pour en debarrasser les 
huiles et la graisse volatile. Le deuxieme volet fait intervenir un jet 
haute pression de grenaille d'aluminium qui elimine toute trace de cambouis 
et de rouille. Cette operation a egalement pour effet de deposer sur les 
pieces un~ couche d' aluminium qui resiste a la rouille et ameliore leur 
apparence. 

Avantages . 

o Ce dispositif ne produit aucun dechet dangereux et il est possible de 
recycler la poussiere d' aluminium produite. Les economies annuelles en 
elimination des dechets se situent entre 12 000 $ et 18 000 $. 

o La soude caustique couterait 5 400 $ par an; la grenaille d' aluminium 
revient elle a 1 500 $. On a elimine les couts d'alimentation en eau. 

o Les couts totaux annuels d'exploitation sont passes de 17 000 $ a 
15 000 $, ce qui exclut la main-d 'oeuvre. Les economies annuelles en 
main-d'oeuvre se chiffrent a 25 000 $. 

o Vulcan signale que la productivite a fait un bond de 45 p. 100. 

o Le materiel et les installations ont coute 75 000 $ et la mise en place 
du dispositif a dure six mois. Le delai de recuperation est evalue a deux 
ans. 

Pour obtenir de plus amples renseignements, 

s'adresser a: James Meikle 
Vulcan Automotive 
Equipment Ltd. 
648, 6e avenue ouest 
Vancouver (C.-B.) V5Z 1A3 
(604) 876-3384 

Reference: 126 
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AUTRES EXEMPLES 

12.8 FORD MOTOR COMPANY, Saline (Michigan) 

La Ford Motor Company faisait etat d'une production annuelle de 14 millions 
de livres de pieces de plastique chrome destinees a la fabrication de 
calandres de voitures et de camions. Le procede de galvanisation au chrome 
entrainait la mise au rebut de 1,2 million de livres de plastique chrome 
non utilisable, ce qui etait tres dispendieux. 

L'usine de plastique de Ford a Saline a dote ses installations d'un dispo­
sitif de recuperation a cycle ferme des debris de plastique ABS chrome. 
Mis au point par Ford en collaboration avec la 'Process Control Corp. 
d' Atlanta (Georgie), ce dispositif achemine les calandres non conformes 
dans un broyeur, qui les ecrase et les reduit en morceaux d'un demi-pouce. 
Un tambour de separation magnetique enleve les plus grosses particules de 
metal qui peuvent s'etre detachees pendant Ie degrossissage. Le metal et 
les debris subsistants passent dans un chargeur cryogenique qui refroidit 
les debris a une temperature proche du point de congelation, ce qui permet 
d'extraire d'autre metal. 

Les debris passent ensuite dans un broyeur fin a impact qui les reduit en 
poudre granuleuse. Cette poudre passe dans un autre tambour de separation 
magnetique qui elJmine les dernieres t races de metal. La poudre d' ABS 
isolee est pure a 99 p. 100 et alimente les chaines de moulage par 
injection de l'usine. L'entreprise vend le metal recupere a un ferrailleur 
de l'exterieur. 

On signale que les couts d'exploitation du dispositif sont bas; ils 
comprennent Ie salaire de l'ouvrier responsable, environ 5 000 $ en energie 
et Ie cout de l'azote liquide. 

S'adresser a: Ford Motor Company 
Saline, Michigan 
U. S. A. 

12.9 GENERAL PLATING, Detroit (Michigan) 

Reference: 122 

General Plating exploite un evaporateur a film ascendant depuis 1975. 
Cette entreprise galvanise au chrome des pieces de vehicules automobiles et 
~value a 70 p. 100 la recuperation d'acide chromique grlce a ce procede. 
L' evaporateur recupere aussi un suppresseur de buee brevete dont se sert 
1 'entreprise. En 1977, elle a realise des economies annuelles totales se 
chiffrant a plus de 100 000 $ au titre de l'acide chromique (350 lbs/j), 
des produits chimiques de fabrication et des frais d'evacuation. 

S'adresser a: 

", 

General Plating 
Detroit, Michigan 

Reference: 120 
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