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RESUME 

L'industrie textile canadienne produit et traite des fibres synthetiques et naturelles 
et les transforme en tissus et en fils. La production des fibres, Ie traitement a sec 
(tricotage, tissage) et Ie trai tement au mouille (teinture, ennoblissement) sont trois 
domaines d'activite de l'industrie. Environ 1000 usines, situees pour la plupart au Quebec 
et en Ontario, emploient tout pres de 90 000 personnes. 

Le traitement au mouille produit des quantites importantes de dechets liquides. On a 
repertorie au Canada environ 150 usines ou entreprises a activites multiples qui executent 
ou pourraient executer des operations de traitement au mouille. Elles ont ete divisees en 
huit classes types et etudiees en detail. Les operations unitaires de traitement au mouille 
comprennent la teinture des tissus, la teinture sur fil, Ie lavage ou Ie debouillissage et 
l'ennoblissement du tissu. 

Notre etude porte sur six usines. On avait prealablement etabli que leurs opfrations 
etaient representatives de l'industrie du traitement au mouille dans les categories tissage, 
tricotage, ennoblissement de la laine et des tapis. On y a entrepris des etudes detaillees 
des procedes, des produits chimiques employes, de la consommation d'energie et d'eau et 
des techniques d'epuration des effluents. Dans ces usines, ~lus de 400 des produits 
chimiques employes etaient consommes en quantite superieure a 500 kg/an. Ces produits 
se repartissent en 18 categories d'utilisation. La consommation annuelle des 157 colorants 
utilises dans les six usines etudiees s'elevait a approximativement 1,25 million de kilos. La 
consommation totale des sept vehiculeurs de teinture se chiffrait a 390 000 kg/an. En 
general, ces usines utilisaient des melanges de biphenyle, de methylnaphtalene, d'alcool 
benzylique ou de chlorotoluene. Parmi les 14 composes enumeres comme detergents, 
savons ou produits auxiliaires, qui totalisent plus de 250 000 kg/an, la plupart etaient des 
surfactants non ioniques. 

On a examine les caracteristiques des effluents et compare l'apport de chaque unite 
de production (kg par 1000 k~). Selon les parametres classiques de pollution, la D.B.O. et 
la D.C.O. brutes et les matieres solides totales en suspension etaient semblab1es a celles 
des usines textiles americaines, sauf dans deux usines de tissus ou l'apport calcule etait 
superieur. L'apport brut de surfactants non ioniques etait comparable a celui des 
parametres classiques. Tous les echantillons non dilues d'effluent brut se sont averes 
toxiques lors des essais biologiques sur des poissons. 

Sur les trois usines dont Ie traitement des eaux usees correspondait a une epuration 
secondaire, l'une utilisait un procede physico-chimique alors que les deux autres utilisaient 
des procedes d'epuration biologique secondaire, soit l'aeration prolongee dans un cas, 
etang aere dans l'autre. Les effluents obtenus avec Ie procede d1epuration physico
chimique et Ie procede d'epuration par aeration prolongee etaient non toxiques. Avec ces 
procedes, la valeur des parametres utilises pour juger la qualite de l'eau etaient 
significati vement redui teo 



IV 

ABSTRACT 

The Canadian textile industry manufactures and processes man-made and natural 
fibres into cloth and yarns. Three industry classifications are fibre production, dry 
processing (knitting, weaving), and wet processing (dyeing, finishing). The industry 
employs almost 90 000 people in about 1000 manufacturing establishments, with most 
located in Quebec and Ontario. 

The wet processing segment of the industry generates significant quantities of liquid 
waste. Approximately 150 plants or companies with multiple operations were identified as 
utilizing or potentially utilizing wet processing unit operations. These facilities were 
divided into eight standard classifications and examined in detail. Unit wet processing 
operations consist of fabric dyeing, yarn dyeing, washing or scouring, and fabric finishing, 
and are common to all wet processing classifications. 

Six mills were identified as representative of Canadian wet processing operations 
within the weaving, knitting, wool finishing and carpet finishing categories, and detailed 
surveys were undertaken to examine processes, chemicals consumed, energy and water 
consumption, and effluent treatment technology. At these mills, over 400 chemicals were 
consumed in quantities greater than 500 kg/annum. The chemicals were classified into 
18 categories based on use. Total dyestuff consumption at the six mills surveyed 
approximated 1.25 million kg/annum of 157 different dyes. The total consumption of the 
seven dye carriers was 390 000 kg/annum. In general, blends of biphenyl, methyl 
naphthalene, benzyl alcohol or chlorotoluene were used. Of the 14 compounds totalling 
over 250 000 kg/annum listed as detergents, soaps or auxiliaries, most were non-ionic 
surfactants. 

Effluent characteristics at the surveyed mills were examined and compared using 
mass loadings per unit of production (kg per 1000 kg). Raw waste loadings of the standard 
pollutant parameters, biochemical oxygen demand, chemical oxygen demand, and total 
suspended solids, were similar to loadings at American textile mills except for two woven 
fabric mills which had higher calculated loadings. Raw waste non-ionic surfactant loadings 
were similar in magnitude to loadings of the standard pollutant parameters. All raw waste 
effluent samples tested in fish bioassays were toxic at effluent concentrations of 100 %. 

Of the three mills that provided effluent treatment equivalent to secondary 
treatment, one used a physical-chemical system while the other two used secondary 
biological systems, extended aeration and an aerated lagoon. The physical-chemical 
treatment system and the extended aeration system both produced non-toxic effluents and 
effected significant reductions in concentrations and loadings of the standard parameters. 
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1 INTRODUCTION 

1.1 Gem!ralites 

En 1979, la valeur des expeditions de l'industrie textile du Canada etait evaluee a 
4,8 milliards de dollars, dont $340 millions en marchandises exportees. Cette industrie 
comptait quelque 1000 usines soit 423 au Quebec, 4-05 en Ontario, 24- dans les Maritimes, 
78 dans les Prairies et 66 en Colombie-Britannique. Elles employaient pres de 
90 000 personnes. Ces chiffres ne concernent que les secteurs de l'industrie textile 
primaire c'est-a-dire production des fibres, tr icotage, tissage, feutrage, teinture, 
ennoblissement et fabrication des files et fils 0), et ne tiennent pas compte de l'industrie 
du vetement. 

L'industrie textile primaire se divise en trois grands domaines: 

production des fibres (naturelles et synthetiques) 
traitement a sec (tricotage, tissage, etc.) 
traitement au mouille (teinture et ennoblissement). 

Notre etude portait sur Ie traitement au mouille identifie comme l'un des deux 
domaines du secteur primaire de l'industrie textile qui produisent d'importantes quantites 
de dechets liquides. 

Le traitement au mouille a ete divise en plusieurs sous-categories selon les procedes 
et les matieres premieres employees pour la production des produits finis. Dans son 
Development Document de 1979 (2), l'Environmental Protection Agency (EPA) des Etats
Unis a identifie neuf so us-categories d'operations qui representent des sources ponctuelles 
d'effluents liquides qui doivent etre epures pour eviter une forte degradation de la qualite 
de l'eau receptrice. Ces sous-categories et les procedes utilises sont indiques ci-dessous: 

1) 

~) 

}) 

!i) 

5) 
6) 

?) 

~) 

2) 

Debouillissage de la laine (debouillissage au detergent ou au solvant de la laine brute 
seulement); 
Ennoblissement de la laine (notamment debouillissage profond, carbonisage, foulage, 
blanchiment et teinture); 
Traitements utilisant peu d'eau (notamment encollage de la chaine, encollage, 
traitement par adhesif); . 
Ennoblissement des tissus (desencollage, debouillissage, blanchiment, mercer isage, 
teinture, impression, appret); 
Ennoblissement des tricots (lavage a fond, blanchiment, teinture, impression, appret); 
Ennoblissement des tapis (notamment debouillissage/blanchiment, teinture, 
impression, appret, enduction de l'endos); 
Ennoblissement de la bourre et du fil (notamment mercerisage, debouillissage, 
blanchiment, teinture, impression); 
Fabrication des non-tisses (notamment formation du voile de carde, liage, teinture, 
ennoblissement); 
Ennoblissement des feutres (notamment feutrage et teinture). 

Des entretiens que nous avons eu avec les specialistes de l'Institut canadien des 
textiles au stade initial du pro jet, il ressort qu'au Canada, Ie tr ai tement au mouille est 
limite en grande partie aux sous-categories de l'ennoblissement des tissus, tricots et tapis. 
Le debouillissage et l'ennoblissement de la laine se font de moins en moins. 
L'ennoblissement du fil et des tricots sont identiques et peuvent etre groupes dans la 
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meme categorie. Une autre categorie est celle des non-tisses et des tis sus feutres. Les 
non-tisses comprennent les tissus pour automobiles et les tissus isolants. 

1.2 Mandat 

Le projet comprenait trois phases. La phase I se subdivisait en trois etapes, soit: 

1) Identifier les usines textiles canadiennes utilisant Ie "trai tement au mouille"j 
~) Etudier en detail six usines pour obtenir des informations relatives aux operations, 

aux methodes utilisees actuellement et definir la consommation d'energie et d'eauj et 
1) Faire un resume des techniques existantes d'epuration des effluents. 

En demandant a chaque usine de donner les details de ses operations, on la priait 
d'indiquer quelles etaient les informations considerees comme confidentielles sur Ie plan 
com mercial. Les details donnes dans les sections 3.1 a 3.6 s'en tiennent aux exigences de 
confidentialite de chaque usine. 

Lors de la phase II, il s'agissait uniquement de dresser la liste des matieres premieres 
et produits qu'utilisaient les six usines choisies pour Ie traitement au mouille. 

La phase III consistait a faire une etude des techniques existantes, a prelever des 
echantillons et a analyser les resultats afin de caracteriser les effluents et voir s'ils 
correspondaient aux normes emises par l'EPA etatsunienne. 

1.3 Plan de travail 

Pour mieux cerner l'etat actuel des connaissances en matiere de pro cedes utilises et 
d'epuration des effluents dans l'industrie textile utilisant Ie traitement au mouille, au 
Canada, un plan d'ensemble base sur les trois phases du projet indiquees plus haut a ete 
elabore. 

La premiere etape de la phase I consistait a classifier les usines canadiennes 
pratiquant Ie trai tement au mouille. En general, cette classification s'inspirai t de celle 
etablie par l'EPA etatsunienne et les categories de traitement etaient reparties comme 
suit: 

files et fils 
debouillissage de la laine 
ennoblissement de la laine 
tissus - teinture 

- ennoblissement 
- teinture et ennoblissement 

tricots - teinture 
- ennoblissement 
- teinture et ennoblissement 

ennoblissement des tapis 
ennoblissement des non-tisses et des feutres. 

Six usines ont ete selectionnees en consultation avec Ie Service de la protection de 
l'environnement (SPE) d'Environnement Canada et l'lnstitut canadien des textiles pour 
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faire l'objet d'etudes detaillees, deuxieme etape de la phase I. Ces usines ont ete 
selectionnees dans les categories de traitement au mouille suivantes: 

ennoblissement de la laine 
ennoblissement des tapis 
ennoblissement des tissus 
ennoblissement des tricots. 

Les techniques existantes d'epuration des effluents ont ete evaluees de deux fa<;ons a 
l'etape 3 de la phase I. Une etude de la documentation a ete entreprise pour identifier les 
techniques d'epura tion utilisees ou susceptibles de l'etre dans les usines traitant les 
textiles au mouille. L'efficacite des procedes d'epuration utilises dans les six usines 
selectionnees a ensuite fait l'objet d'etudes approfondies au cours de la phase III. 

La liste des produi ts et matieres premieres a ete dressee pendant les visites faites 
aux usines selectionnees pour une etude approfondie (phase II). On a demande a chaque 
usine de fournir la liste de to us les produits chimiques et matieres premieres employes et 
de mentionner en regard de chacun la quantite utilisee. Les produits et matieres ont ete 
repartis dans 18 categories d'utilisation, et no us avons ainsi obtenu un profil de la 
consommation des produits chimiques par cette industrie. 

Au cours de la phase III, des echantillons d'effluents ont ete preleves dans les six 
usines selectionnees et analyses pour caracteriser les eaux usees brutes et les effluents 
terminaux des systemes d'epuration. Les donnees de la phase III etaient comparees aux 
donnees et directives pour les effluents publiees par l'EPA etatsunienne. 



2 DESCRIPTION DES OPERATIONS DU TRAITEMENT 
AU MOUILLE DES TEXTILES 

2.1 Etude de l'industrie canadienne 

La llste des installations de traitement au mouilh:! a ete dressee d'apres Ie Textile 
Manual de 1981 (1), ouvrage qui a permis d'identifier les usines ou entreprises qui 
effectuent des operations de traitement au mouille et celles effectuant eventuellement de 
telles operations. Les principales societes canadiennes, par exemple Dominion Textile ou 
Celanese, qui possedent plusieurs usines reparties a travers Ie Canada, sont considerees 
comme une usine unique. 

Le tableau des usines et entreprises effectuant des operations de traitement au 
mouille figure dans l'annexe I. Les societes qui effectuent diverses operations de 
traitement au mouille dans leurs usines ont ete classees dans les categories 
representatives des deux ou trois classes principales de produits. Le tableau comprend les 
categories suivantes: 

files, fils et fibres 
ennoblissement de la laine 
teinture et ennoblissement des tissus 
teinture et ennoblissement des tricots 
teinture a fa<;on 
ennoblissement des tapis 
ennoblissement des non-tisses et des feutres 
rubans et toiles a sangles. 

La categorie teinture a fa<;on a ete creee au cours de l'etude pour identifier les usines 
effectuant des operations de traitement au mouille qui n'auraient autrement pu etre 
classifiees. Environ 600 installations ou societes sont enumerees dans Ie Textile Manual de 
1981. 

Le tableau 1 presente un resume des installations de traitement au mouille. II indique: 

Le nombre d'usines (ou de sieges sociaux de societes importantes) pour chaque 
categorie de traitement au mouille; 
Le nombre total d'usines dans chaque categorie; 
Le nombre d'usines dont Ie nombre d'employes est connu; 
Le nombre de personnes employees dans les usines qui publient des statistiques de 
main-d'oeuvre; 
La main-d'oeuvre estimee pour l'ensemble des usines listees dans les diverses 
categories de traitement au mouille. 

Cent quarante-huit usines ou entreprises ont ete identifiees comme effectuant ou 
etant probablement char gees d'effectuer des operations de traitement au mouille, dont 
plus de la moitie (63 p. 100) au Quebec et plus de 90 p. 100 entre Ie Quebec et l'Ontario. 
Environ un tiers de ces usines etaient des ateliers de teinture et d'ennoblissement 
d'etoffes tissees ou tricotees. Les usines ou installations identifiees representent 15 p. 100 
des quelque 1000 usines que compte l'industrie textile canadienne. On s'est base sur les 
chiffres fournis par les usines indiquant la main-d'oeuvre employee pour estimer Ie nombre 
total d'employes par categorie. Le total estime de 28 300 represente environ 30 p. 100 des 
90 000 employes de cette industrie (1). 



TABLEAU 1 RESUME DES INSTALLATIONS DE TRAITEMENT AU MOUILLE IDENTIFIEES 

Nombre 
d'usines 

Emplacement et nombre d'usines ayant Nombre d'employes 
Nombre indique Ie 

total nombre 
Sous-categorie Quebec Onto N.-B. N.-E. I.-P .-E. Man. Alta C.-B. d'usines d'employes Connu Estime 

Files, fils 
et fibres 15 10 1 1 1 28 5 640 3 500 

Appret de 
la laine 4 2 1 1 2 10 7 1 525 2200 

Teinture et 
appret 
des tissus 20 6 1 2 1 30 17 3 450 6 100 

Teinture et 
appret des 
tricots 19 9 28 16 3 480 6 100 

Teinture a fa<;on 20 3 23 9 720 1 800 

Appret des tapis 9 7 1 1 18 9 3 420 6800 

Appret des 
non-tisses, 
feutres, rubans 
et toiles 6 5 11 3 500 1 800 

Totaux 93 42 3 3 2 2 1 2 148 66 13 735 28 300 

Remargue: Nous n'avons trouve aucune usine ou etablissement installe en Saskatchewan et a Terre-Neuve. 
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L'industrie du textile est heterogene en ce sens que les differents ateliers de 
fabrication peuvent etre classifies dans un certain nombre de categories selon les fibres 
traitees, leur taille, Page de l'usine ou Ie type de traitement (au mouille ou a sec) 
employe. Pour notre etude detaillee, nous n1avons retenu que des usines appartenant a la 
categorie du traitement au mouille. Les six usines etudiees etaient specialisees dans 
Pennoblissement des tissus, Pennoblissement des etoffes tricotees, Pennoblissement de la 
laine et Pennoblissement des tapis, principales activites de l'industrie textile canadienne. 

2.2 Operations de traitement unitaire typiques 

Les diverses operations de trai tement au rnouille comprennent Ie 
desencollage/desensirnage, Ie debouillissage, Ie rnercerisage, Ie blanchiment, Ia teinture et 
l'impression. L'ennoblissement de la laine necessite en plus Ie carbonisage et Ie foulage a 
cause de la nature de la fibre. Bien que les operations soient dec rites separement, it est 
courant qu'elles soient executees sequentiellement dans la meme cuve ou sur une rame 
sans fin. 

2.2.1 Debouillissage de la laine. - Les fibres de laine brute contiennent souvent des 
souillures telles que suint et sueur, terre, feces, rnatieres vegetales, desinfectants et 
insecticides appliques pour des raisons therapeutiques. La plus grande partie de ces 
irnpuretes est elirninee avant la livraison a l'usine par un procede portant Ie norn de 
debouillissage profond. Ce procede n1est pas utilise au Canada; mais les usines traitant les 
etoffes de laine utilisent un debouillissage leger pour elirniner les impuretes residuaires. 

Deux solutions de nettoyage peuvent etre utili sees pour Ie debouillissage leger, soit 
du savon et de l'alcali, soit des detergents non ioniques. Le lavage au savon et a l'alcali se 
fait a une tern perature rnoyenne (30 - 40 OC) et a pH alcalin (9,5 - 10,5); la temperature 
des bains de detergents non ioniques est plus elevee (40 - 60 OC) et la solution de 
saponification a un pH neutre (6,5 - 7,5). Apres leur passage dans des bains de detergents, 
les fibres ou l'etoffe doivent etre rincees. 

On n1a pas retrouve les caracteristiques des effluents du debouillissage leger dans la 
documentation etudiee mais on peut penser qu'elles sont semblables en composition, sinon 
en quanti te, a celles du debouillissage profond, c'est-a-dire: 

Demande biochimique en oxygene (D.B.O.) - 1000 a 10 000 mg/I; 
Matieres solides totales (M.S. T.) - 1000 a 30 000 mg/l; 
Consomrnation d'eau - 46 000 I a 100 000 I par 1000 kg de produit. 

2.2.2 Carbonisage de la laine. - Le carbonisage elimine les impuretes vegetales 
(chardons, paille, etc.) de la laine non filee (matiere) ou des etoffes tissees. II consiste a 
irnpregner d'acide la matiere a traiter, ala cuire et a l'agiter mecaniquement. 

Une solution a 4 - 7 p. 100 d'acide sulfurique est utilisee pour degrader les impuretes 
cellulosiques en hydrocellulose sans endommager la laine. L'exces d'acide est extrait par 
corn pression de la laine et celle-ci est cuite pour oxyder les contaminants en gaz et en un 
residu de carbone solide. La matiere passe ensuite entre des rouleaux lamineurs qui 
concassent Ie residu solide et dans un agitateur mecanique gUi detache Ie residu concasse. 
Aucun effluent liquide n1est produit a ce stade du procede, a l'exception des rejets de 
solution acide contaminee. Com me la matiere traitee contient encore passablement 
d'acide apres avoir passe dans l'agitateur, il faut la neutraliser et effectuer un rin<;age 
avant d'effectuer tout autre traitement. C'est la raison pour laquelle la consommation 
d'eau est importante dans Ie carbonisage. 
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Les caracteristiques habituelles des eaux usees des operations de neutralisation et de 
rin<;age sont les suivantes: 

D.B.O. 
ivi.S.T. 
pH 
Consommation d'eau 

- 15 a 100 mg/l; 
1000 a 10 000 mg/l; 

- 2 a 9' , 
- 17 000 a 135 000 I par 1000 kg de produit. 

2.2.3 Foulage de la laine. - Le foulage donne aux etoffes de laine un toucher, un 
aspect ou un appret epais et compacts. L'etoffe est travaillee mecaniquement dans d~s 
foulons pour feutrer les fibres ensemble, ce qui la fait retrecir, augmente son poids et 
dissimule ses fils tisses. 

Les deux methodes de foulage couramment employees sont Ie foulage acide et Ie 
foulage alcalin. Pour Ie foulage acide, on utilise une solution aqueuse d'acide sulfurique, 
de peroxyde d'hydrogene et de petites quantites de catalyseurs metalliques. Dans Ie 
foulage alcalin, du carbonate de sodium et un agent sequestrant sont ajoutes au bain de 
saponif ica tion pour assurer la lubr ifica tion requise. Le foulage acide est habi tuellement 
suivi d'un foulage alcalin. 

Le foulage est suivi d'un lavage a fond pour eliminer les produits chimiques demeures 
dans l'etoffe, qui representent entre 10 et 25 p. 100 de son poids. 

Les caracteristiques habituelles des eaux de lavage sont les suivantes: 

D.B.O. 
M.S.T. 
pH 
Consommation d'eau 

- 200 a 10 000 mg/l; 
4000 a 10 000 mg/l; 

- 7 a 12; 
- 125 000 a 835 000 I par 1000 kg de produit. 

2.2.4 Desencoliage/desensimage. - Le desencollage/desensimage elimine les 
composes d'encollage dont on a impregne les fils pour leur donner la resistance voulue a la 
tension. Les composes d'encollage sont solubilises par des enzymes acides et l'etoffe est 
lavee a fond. Le desencollage acide utilise une solution d'acide diluee pour hydroliser les 
matieres amylacees et les cendres solubles dans l'eau. Le desencollage aux enzymes utilise 
des enzymes vegetaux ou animaux pour decomposer Ie produit d'encollage (habituellement 
de l'amidon seul) en une forme soluble dans l'eau. Les agents de desencollage sont 
appliques sur l\~toffe; dans Ie cas du desencollage acide, les etoffes sont trempees pendant 
4 a 12 heures a la temperature ambiante et dans Ie desencollage aux enzymes, pendant 4 a 
8 heures a 55 - 82 0C. Apres solubilisation de l'encollage, l'etoffe est rincee jusqu'a ce 
qu'elle soit propre. Deux des agents d'encollage, l'alcool polyvinylique (PV A) et la 
carboxymethylcellulose (CMC) sont solubles dans l'eau et il suffit d'un rin<;age pour les 
eliminer. 

Les caracteristiques des eaux usees des operations de desencollage/desensimage 
dependent de l'agent et de la methode utilises mais les valeurs habi tuelles sont les 
suivantes: 

D.B.O. 
M.S.T. 
pH 
Consommation d'eau 

- 200 a 5200 mg/l; 
- 400 a 4000 mg/l; 

6 a 8; 
- 2500 a 21 000 I par 1000 kg de produi t. 

2.2.5 Debouillissage. - Le debouillissage (ou lavage) elimine les impuretes naturelles 
et acquises des fibres et etoffes. Les fibres synthetiques exigent un debouillissage plus 
leger que Ie coton ou la laine legere. 
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Pour Ie debouillissage, on utilise notamment des detergents, des savons, des 
detergents non ioniques et differents agents comme des alcalis, des agents antistatiques, 
des agents mouillants, des agents moussants et antimoussants et des lubrifiants qui 
favorisent Ie debouillissage. Apres Ie debouillissage, les matieres sont rincees a fond pour 
eliminer les agents en exces et les preparer pour la teinture. 

Les caracteristiques habituelles des eaux usees du debouillissage pour plusieurs types 
de fibres sont indiquees dans Ie tableau 2. 

2.2.6 Mercerisage. - Le mercerisage est habituellement utilise dans Ie traitement du 
coton pour augmenter sa resistance a la tension, ameliorer son br illant, son affini te pour 
la teinture et sa resistance a l'usure. Dans cette operation, Ie coton, habituellement deja 
tisse, est impregne d'une solution froide d'hydroxyde de sodium a 15 - 30 p. 100 en volume 
qui fait gontler les fibres (cellulose). Apres la periode de contact souhaitee, l'alcali est 
elimine comp1etement par lavage, parfois a l'aide d'un bain d'acide dilue. La solution 
caustique est ordinairernent recuperee pour etre concentree et reutilisee pour Ie 
debouillissage ou Ie mercerisage. 

Les caracteristiques des eaux usees dependent de la proportion de solution caustique 
recuperee mais les valeurs habituelles sont 1es suivantes: 

D.B.O. 
M.S.T. 
pH 
Consommation d'eau 

- 50 a 800 mg/1; 
- 300 a 18 000 mg/1; 
- 5 a 14; 
- 17 000 a 320 000 I par 1000 kg de produi t. 

2.2.7 Blanchiment. - Le blanchiment est un pro cede d'ennoblissement utilise pour 
blanchir Ie coton, la laine et certaines fibres synthetiques. 11 est habituellement effectue 
apres Ie debouillissage mais avant la teinture ou l'impression. Les produits chimiques de 
blanchiment sont notamment Ie peroxyde d'hydrogene ou Ie perborate de sodium, ainsi que 
des agents d'azurage optique. Le blanchiment est sui vi d'un rin<;age a fond. 

Les caracteristiques ordinaires des eaux usees des operations de blanchiment sont 
indiquees dans Ie tableau 3. 

2.2.8 Ennoblissement. - Les operations d'ennoblissement sont incluses dans les 
procedes au mouille parce que la majorite empruntent des techniques par voie humide. 
Elles ne produisent habituellement pas un effluent continu mais Ie nettoyage, les vidanges 
ou les debordements peuvent liberer sur de courtes peri odes un volume considerable d'eaux 
usees fortement char gees en polluants. 

L'ennoblissement au mouille comprend l'application d'une large gamme de produits 
chimiques destines a conferer aux tissus les proprietes en rapport avec l'usage auquel ils 
sont destines. Les produits d'appret peuvent etre appliques pour rendre une etoffe 
infroissable, a repassage permanent, hydrofuge, ignifuge, antimites, antimoisissures, 
bacteriostatique et antitaches. L'application est habituellement faite par pression sur Ie 
tlssu lors de son passage entre des rouleaux (ou calandres). Le tissu est ensui te seche pour 
durcir Ie produit d'appret. 

Pour rendre les etoffes infroissables et a repassage permanent, on utilise surtout des 
adhesifs a base de resines thermodurcissables. Ces resines adherent en permanence aux 
fibres par durcissement sous l'effet de la chaleur en presence d'un catalyseur. . 

Les apprets hydrofuges s'obtiennent par application de silicones et aut res matieres 
synthetiques. Les silicones servent egalement pour l'appret olefuge. 

Les agents d'appret ignifuges sont appliques aux etoffes en fibres cellulosiques (coton) 
pour eviter qu'elles s'enflamment au contact du feu ou de la chaleur. Le phosphore, sous 
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TABLEAU 2 CARACTERISTIQUES HABITUELLES DES EFFLUENTS DU 
DEBOUILLISSAGE, POUR CERTAINES FIBRES 

Parametres 

Matieres Consommation 
solides d'eau 

D.B.O. totales pH (1/1000 kg 
Fibre (mg/I) (mg/I) (unites) de produit) 

Coton 100 - 2 900 2200 - 17 400 10 - 13 2 500 - 43 000 

Rayonne 2800 3300 8 - 9 17 000 - 33 500 

Acetate 2000 2000 9 - 10 25 000 - 83 500 

Nylon 1 300 1 800 10 - 11 50 000 - 66 750 

Acrylique 2 100 1 800 9 - 10 50 000 - 66 750 

Polyester 500 - 800 600 - 1 400 8 - 10 25 000 - 42 000 

TABLEAU 3 CARACTERISTIQUES HABITUELLES DES EFFLUENTS DU 
BLANCHIMENT, POUR CERTAINES FIBRES 

Parametres 

Matieres Consommation 
soli des d'eau 

D.B.O. totales pH 0/1000 kg 
Fibre (mg/I) (mg/I) (unites) de produit) 

Coton 100 - 1 700 800 - 15 000 8 - 12 2 500 - 125000 

Laine 400 900 6 2500 - 25000 

Acetate 700 800 - 1 000 7-9 33 500 - 50 000 
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forme de chlorure de tetrakis (hydroxymethyl) phosphonium (THPC) est l'ingredient 
essentiel d'un certain nombre d'agents retardateurs de la propagation des flammes. 

Pour les traitements antimites, on utilise du fluorure de silicium et du fluorure de 
chrome. Ces produits sont appliques a la laine et aux autres fibres animales et sont 
toxiques pour les larves de mites. 

La croissance des moisissures, des champignons, de la rouille et des organismes 
fongiques est inhibee par l'application de composes toxiques contenant habituellement des 
composes phenoliques chlores, des sels metalliques ou du zinc, du cuivre ou du mercure. 
Certains additifs antiseptiques peuvent egalement etre utilises pour inhiber la croissance 
des bacteries. 

Les apprets antitaches contiennent habituellement des composes organo-silicies ou 
fluores ou des derives de l'oxazoline qui empechent les taches d'etre retenues et absorbees 
par les fibres, et donc permettent de les ellminer par un simple lavage. 

2.3 Teinture et impression 

La teinture et l'impression sont les plus complexes de toutes les operations de 
trai tement au mouille et utilisent li tteralement des centaines de colorants et d'agents 
auxiliaires de teinture. La teinture consiste essentiellement en: 

~) 

b) 
~) 

La migration du colorant de la phase aqueuse jusqu'a l'interface de l'etoffe, 
accompagnee de son adsorption a la surface de la fibre (montee du colorant); 
La diffusion du colorant de Ia surface vers Ie centre de Ia fibre; 
La fixation des molecules du colorant sur la fibre. 

2.3.1 Teinture. - La liaison du colorant avec la fibre est fonction de l'equipement 
utilise, alors que l'environnement chimique necessaire a la diffusion du colorant et sa 
fixation depend de la classe du colorant et des agents auxiliaires de teinture. La teinture 
reut etre effectuee en bourre, sur fil ou sur etoffe, et on peut teindre aussi bien des fibres 
d'un seul type qu'un melange de fibres differentes. Pour teindre ces dernieres, il faut 
parfois proceder en plusieurs etapes ou par ordre sequentiel. 

La teinture en bourre est effectuee avant que la fibre soit filee ou convertie en ruban 
peigne. Fondamentalement, Ie procede consiste a immerger la bourre dans une cuve ou un 
autoclave contenant la quantite voulue de solution colorante, et dans des conditions 
d'humidite et de chaleur assurant la fixation du colorant. Apres un temps donne de 
reaction, on procede au rin<;age. La bourre est ensuite filee. 

La teinture sur fil est effectuee sur des fils utilises pour faire des etoffes tissees, des 
etoffes tr1cotees et des tapis. Les methodes ordinaires sont notamment la teinture en 
echeveaux, en bobines ou la teinture par espacement. La teinture en echeveaux est 
effectuee en enroulant Ie fil sur des cadres qui sont places dans un bain de teinture ayant 
les conditions requises. La teinture sur bobines est Ie procede Ie plus courant de teinture 
sur fil. Le fil est enroule sur des bobines qui sont enfilees sur des tubes perf ores, lesquels 
sont disposes sur un plateau. Le plateau garni de tubes est place dans un autoclave. La 
teinture est forcee a l'interieur et a l'exterieur des tubes_dans les conditions requises, puis 
on procede au rin<;age. La teinture par espacement est un procede special de teinture sur 
fil. Le fil est impregne a intervalles reguliers ou irreguliers de la solution color ante qui 
est exprirnee entre les rouleaux d'un foulard. Le fil teint passe ensuite dans une enceinte 
contenant de la vapeur d'eau chaude afin de perrnettre Ie developpement et la fixation de 
la couleur, puis il est rince. 
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La teinture sur etoffe est la methode la plus utilisee aujourd'hui. Elle est preferee a 
la teinture sur fil parce qu'elle s'effectue en continu ou en semi-continuo Les methodes 
employees sont notamment la teinture en bac a tourniquet, la teinture par jets, la teinture 
sur jigger et la teinture en continuo La teinture en bac est executee sur l'etoffe introduite 
sous forme d'un boyau sans fin dans des cuves sous pression atmospherique ou des 
autoclaves. Le tissu est cousu bout a bout et l'etoffe tourne sur un gros tambour dans la 
solution colorante. Les boyaux doivent avoir une longueur suffisante pour que l'etoffe 
puisse reposer au fond du bac pendant une courte periode. Comme pour toutes les 
methodes de teinture, il s'agit d'employer les produits chimiques appropries et la bonne 
duree de teinture. 

La teinture par jets se fait egalement sur l'etoffe en boyaux. Les machines sont 
semblables aux autoclaves sauf que l'etoffe passe a travers une tuyere. Une pompe injecte 
la solution colorante a travers les tuyeres. L'etoffe se deplace au fur et a mesure qu'elle 
est aspiree dans Ie Venturi. La teinture par jets a remedie a certains defauts de la 
teinture en bac; elle per met d'utiliser des rapports teinture/etoffe plus faibles, les cas 
d'emmelement sont moins frequents, la temperature du bain est plus uniforme et 
l'allongement de l'etoffe dG a la tension est moindre. La teinture par jets convient 
particulierement pour la teinture des fibres synthetiques. 

La teinture sur jigger est effectuee sur etoffe enroulee au large, soit en cuve sous 
pression atmospherique, soit en autoclave. La cuve est surmontee de deux rouleaux. 
L'etoffe se deroule d'un rouleau sur l'autre. Des roulettes guident Ie tissus dans Ie bain de 
teinture peu profond, ou l'etoffe est completement immergee. Les rouleaux tournent 
alternativement dans Ie sens des aiguilles d'une montre et en sens contraire. Quelques 
metres d'etoffe seulement sont immerges a la fois, ce qui per met un faible rappor t 
teinture/etoffe. 

La teinture en continu est egalement effectuee sur l'etoffe au large sur des appareils 
appeles rames qui consistent en un certain nombre de rigoles d'impregnation dans 
lesquelles l'etoffe est teinte. L'exces de teinture est exprime dans les enceintes de rin<;age 
puis l'etoffe est acheminee dans les fours dessicateurs. 

Une variante de la teinture en continu est decrite dans la section 3.1 (etude de l'usine 
A). A cet endroit, l'etoffe au large etait enroulee sur un tambour perfore et la solution 
colorante etait forcee a travers Ie tambour comme cela se fait dans la teinture sur 
bobines. Dans ce procede, l'etoffe ne se deplace pas dans Ie bain de teinture, ce qui est Ie 
cas avec les autres procedes de teinture sur etoffe. 

La teinture par thermofixage est un procede en continu normalement utilise pour 
teindre les polyesters et les melanges de polyesters et de coton. La teinture est appliquee 
au tissu sous forme de pigments puis sechee; on obtient ainsi un film pigmentaire a la 
surface de l'etoffe. Celle-ci est alors chauffee a 180 ou 200 °C (pres du point de fusion du 
polyester) ce qui fait gonfler ou fondre l'etoffe. La teinture se sublime et penetre dans 
l'etoffe. Les teintures appliquees de cette fa<;on ont une bonne solidite a la lumiere. 

2.3.2 Impression. - L'impression des textiles est semblable a la teinture sauf que la 
couleur est appliquee localement sur l'etoffe pour obtenir un motif predetermine alors que 
la teinture consiste a colorer toute l'etoffe. Si les colorants et produits auxiliaires de 
teinture sont les memes que ceux utilises pour la teinture des etoffes, les techniques 
d'application des couleurs sont par contre tres differentes. Les textiles sont 
habituellement imprimes par mouillage par des machines a rouleaux ou par serigraphie. 

L'impression au rouleau est effectuee en appliquant une pate d'impression sur un 
rouleau grave a l'eau forte ou au burin et en transferant Ie motif sur l'etoffe au contact 
des rouleaux. Apres l'impression, Ie motif est fixe a la vapeur, par vieillissement ou un 
autre traitement. 
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La serigraphie (impression au cadre) differe de l'impression au rouleau en ce sens que 
Ie transfert de la pate d'impression sur l'etoffe se fait au moyen de cadres specialement 
con<;us a cet effet. L'impression au cadre peut etre manuelle, semi-automatique ou encore 
tout a fait automatisee. Pour cette derniere, on peut utiliser des cadres plats ou rotatifs. 
L'impression manuelle et semi-automatique est realisee avec des cadres plats seulement. 

Ces cadres sont fabriques en transferant manuellernent ou photographiquement Ie 
motif souhaite sur un tamis tres fin, fait habituellement de matiere synthetique. Ce 
dernier est recouvert d'un vernis special aux endroits ou la pate d'impression ne doit pas se 
deposer. Les tamis sont fixes solidement sur un cadre pour etre positionnes correctement. 
On utilise un nouveau cadre pour transferer chacune des couleurs du motif a reproduire. 

Dans la serigraphie manuelle, l'etoffe est placee sur une longue table, les cadres sont 
reportes successivement sur l'etoffe pour obtenir Ie motif souhaite et la pate d'impression 
selectionnee est forcee a travers Ie tissus du tamis par une racle. L'etoffe est ensuite 
sechee et soumise a d'autres traitements d'ennoblissement. Dans la serigraphie semi
automatique, l'etoffe circule sur un tapis roulant et les cadres sont fixes. La manipulation 
des cadres et l'application de la pate d'impression sont effectuees manuellement. 

L'imwession automatigue au cadre plat se fait sur une machine qui effectue et 
contrale electroniquement chaque etape de l'operation. Le procede est continu; l'etoffe se 
deplace Ie long d'une table et passe successivement so us les differents cadres qui sont 
fixes. La pate d'impression est appliquee sur Ie cadre et pressee a travers Ie tam is sur 
l'etoffe. Lorsque toutes les couleurs du motif ont ete appliquees, l'etoffe passe dans une 
enceinte de vapor isage ou de sechage ou encore les deux. 

Dans l'impression au cadre rotatif, la couleur est transferee sur l'etoffe par des tam is 
cylindriques en fine toile metallique qui ressemblent aux rouleaux cylindriques du procede 
d'impression au rouleau. L'etoffe se deplace successivement d'un cadre cylindrique a 
l'autre et la pate d'impression est forcee sur l'etoffe par pression par la paroi interieure du 
cylindre. Il faut un cadre different pour chaque couleur du motif a reproduire. 

2.3.3 Colorants et produits chimiques. - Les colorants et autres produits chimiques 
utilises dans les operations d'impression sont semblables a ceux utilises pour la teinture 
des etoffes en cuves, etc. Toutefois, la couleur doit presenter une certaine viscosite afin 
de ne pas couler durant l'application. On incorpore donc a la pate d'impression des 
epaississants qui augmentent sa viscosite et qui permettent d'obtenir des motifs a contour 
net. Les epaississants les plus utilises sont des gommes naturelles com me la gelose, les 
alginates et la gomme de caroube. 

Les colorants peuvent etre classifies d'apres leur composition chimique ou leurs 
proprietes tinctoriales. Pour les fins de la presente etude, ils sont classifies d'apres leur 
mode d'application; chaque type de colorant est etudie brievement ci-dessous. 

Colorants acides - Ces colorants sont des sulfonates ou carboxylates sodiques et 
constituent la principale classe de colorants utilises dans la teinture de la laine. Ils n'ont 
habituellement aucune affinite pour les fibres de coton, excepte quelques-uns dont la 
composition chimique est semblable a celle des colorants directs. Les agents auxiliaires 
requis pour obtenir une teinture satisfaisante avec les colorants acides sont: 

Ie sulfate de sodium (sel de Glauber) 
l'acide sulfurique 
l'acide formique 
l'acide acetique 
l'acetate d'ammonium 
Ie sulfate d'ammonium 
Ie phosphate d'ammonium 
les agents diffuseurs. 
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Colorants directs - Ces colorants ressemblent aux colorants acides parce qu'ils sont 
des sels de sodium d'acides sulfoniques, presque invariablement des composes azo'iques. Us 
sont utilises principalement pour la teinture des fibres cellulosiques (par exemple, Ie 
coton). Les agents auxiliaires necessaires avec les colorants directs pour obtenir des 
resultats satisfaisants sont entre autres: 

Ie chlorure de sodium 
les agents complexants 
Ie sulfate de sodium 
Ie nitrite de sodium 
l'acide chlorhydrique 
les amines aromatiques. 

Colorants basi ues - Ces colorants sont habituellement des sels hydrosolubles 
(chlorhydrates de bases organiques. Comme c'est Ie cation de la molecule qui est 
generateur de la coloration, ces colorants sont egalement appeles colorants cationiques. 
lIs sont principalement utilises sur des fibres acryliques parce que les fibres cellulosiques 
(coton) n'ont pas d'affinite pour les colorants basiques. Parmi les agents auxiliaires 
necessaires pour obtenir des resultats satisfaisants avec les colorants basiques, 
mentionnons: 

l'acide acetique 
l'acide formique 
l'acide oxalique 
Ie sulfate de sodium 
l'acetate de sodium. 

Colorants dispersables - Ces colorants sont des suspensions de composes organiques 
tres peu solubles dans l'eau. Us ont ete crees pour teindre les fibres hydrophobes comme 
l'acetate de cellulose et les fibres synthetiques. Les agents auxiliaires necessaires pour 
obtenir des resultats satisfaisants sont notamment: 

l'acide acetique 
les agents de dispersion 
les activateurs organiques, par exemple l'orthophenylphenol 

Ie chI oro benzene 
Ie phtalate de diethyle 
le methylnaphtalene 
Ie toluene. 

Colorants a mordants - Cette classe de colorants comprend des colorants naturels et 
synthetiques, ces derniers etant habituellement des colorants d'anthracene. Ils n'ont pas 
d'affinite naturelle pour les fibres textiles mais peuvent etre appliques si la fibre a ete 
mordancee a l'aide d'un oxyde metallique. Le mordant Ie plus communement utilise est Ie 
chrome, d'ou Ie qualificatif de colorants chromatables. Us sont Ie plus souvent appliques 
dans un bain bouillant de colorant acide; une solution de bichromate est ajoutee une fois la 
teinture terminee. Les agents auxillaires requis pour obtenir des resultats satisfaisants 
sont notamment: 
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l'acide acetique 
Ie sulfate de sodium (sel de Glauber) 
1es agents d'impregnation 
l'acide sulfurique ou formique 
Ie bichromate de potassium ou de sodium 
Ie sulfate d'ammonium. 

Colorants metallises - Ces colorants constituent une variete de colorants a mordants 
qui comprennent dans leur formulation un oxyde metallique, habituellement de l'oxyde de 
chrome, ce qui evite d'avoir a ajouter du bichromate apres la teinture. Les agents 
auxiliaires utilises sont les memes que ceux utilises pour les colorants a mordants. 

Colorants reactifs - Ces colorants, plus proprement appeles colorants reagissant avec 
les fibres, constituent une decouverte recente de l'industrie de la teinture. En fait, ces 
colorants reagissent chimiquement avec les groupements reactifs des fibres et, a cause de 
cette caracteristique, sont tres soli des aux rayons solaires. Ils conviennent pour la plupart 
des types de fibre, par exemple: coton, nylon, lin, laine et soie et la plupart des methodes 
de teinture. Un procede courant utilisant un systeme en continu consiste a impregner 
d'abord la fibre de colorant et de resine, qu'on chauffe pour les polymeriser ce qui rend la 
resine insoluble, et donc fixe Ie colorant. Les agents auxiliaires necessaires pour obtenir 
des resultats satisfaisants sont notamment: 

Ie chlorure de sodium 
l'uree 
Ie carbonate de sodium 
l'hydroxyde de sodium 
des solutions tampon. 

Colorants au soufre - Ces colorants sont des composes organiques complexes sulfures. 
Ils sont habituellement insolubles dans l'eau mais se decomposent en derives solubles en 
presence d'un agent reducteur com me Ie sulfure de sodium. Les derives solubles ont une 
affinite pour la cellulose (coton). Un traitement oxydant les ramene a leur etat insoluble. 
Ces colorants ont une excellente solidite au lavage mais une faible solidite a la lumiere 
solaire et ne permettent pas d'obtenir des nuances tres vives. Les agents auxiliaires 
suivants permettent d'obtenir des resultats satisfaisants: 

Ie sulfure de sodium 
Ie carbonate de sodium 
l'acide acetique ou autres acides faibles 
Ie peroxyde d'hydrogene 
Ie chlorure de sodium 
Ie sulfate de sodium. 

Colorants de cuve - Les colorants de cuve sont l'indigo, l'anthraquinone et Ie 
carbazole et sont utilises pour Ie coton, Ie lin, la rayonne, la laine, la soie et parfois Ie 
nylon. Ils sont insolubles dans l'eau mais sont solubilises par l'action d'un reducteur en 
milieu fortement alcalin. Ils presentent de l'affinite pour les fibres cellulosiques une fois 
dissous, et sont convertis en pigments colores insolub1es sur la fibre lorsque celle-ci est 
exposee a l'air. Les agents auxiliaires necessaires pour obtenir une teinture satisfaisante 
sont notamment: 



l'hydroxyde de sodium 
l'hydrosulfite de sodium 
les agents de dispersion 
Ie peroxyde d'hydrogene 
l'acide acetique 
Ie per borate de sodium 
Ie chlorure de sodium. 
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2.3.4 Resume. - 11 a ete estime que plus de 90 p. 100 des colorants appliques en 
cuves ou par des procedes de teinture en continu se deposent sur les fibres ou Ie tissu et 
que Ie reste est evacue dans les eaux de rin~age. Outre les colorants residuaires, l'effluent 
des operations de teinture contient divers agents auxiliaires utilises et on considere que la 
teinture est l'operation la plus polluante de l'industrie textile. La plupart des colorants, de 
nombreux produits chimiques auxiliaires et certaines fibres ont une base organique et les 
conditions du bain de teinture (pH acide ou basique, temperature et pression) peuvent 
provoquer des reactions anormales qui creent des composes toxiques qui ne sont pas 
presents a l'origine dans les produits chimiques utilises. Le volume des eaux usees des 
operations d'impression est souvent plus faible; par contre, la D.B.O. est beaucoup plus 
forte a cause des gommes utili sees comme epaississants. Comme les colorants et les 
produits chimiques utilises sont semblables a ceux dont on se sert pour la teinture, ces 
eaux peuvent egalement etre toxiques. 

Les caracteristiques des eaux usees des operations de teinture et d'impression 
dependent de facteurs comme la fibre, Ie type de colorant, les conditions du bain de 
teinture et l'equipement utilise. Consulter Ie tableau 4 pour les caracteristiques des eaux 
usees de ces operations, en fonction du type de fibre traite. 

Une myriade de produits chimiques, colorants, equipements de traitement et fibres 
sont utilises dans l'industrie textile pour Rroduire des tissus possedant les qualites 
speciales demandees par Ie consommateur. A mesure que changent les preferences des 
consommateurs, l'industrie textile modifie ses techniques de traitement de maniere a 
fabriquer les produits de l'heure. L'information contenue dans une etude de l'etat des 
connaissances actuelles n'est par consequent valide que pour une periode limitee, tout au 
moins en ce qui concerne les produits chimiques, les colorants et les fibres, qui peuvent 
changer d'une saison a l'autre selon les tendances de la mode. Les renseignements relatifs 
aux installations de traitement qui exigent d'importantes immobilisations perdent moins 
rapidement leur valeur. 

2.4 Caracteristiques des eaux usees 

L'heterogeneite des pro cedes au mouille utilises dans l'industrie textile rend difficile 
la comparaison des caracteristiques des eaux usees. Deux etudes signalees dans Ie 
Technology Transfer Manual de l'EPA (8) contenaient des donnees sur les effluents d'usines 
textiles en exploitation. Ces donnees ont ete comparees et evaluees pour obtenir des 
valeurs representatives pour certains parametres selectionnes et les taux habituels de la 
consommation d'eau pour chaque categorie d'usine de traitement au mouille. Pour chaque 
categorie, la valeur representative et la consommation d'eau ont ete calculees en 
caracterisant les effluents de certaines operations unitaires propres a une cate90rie 
donnee de traitement au mouille. On a ensuite additionne les valeurs obtenues pour definir 
la charge totale des effluents de l'usine. Le tableau 5 presente Ie resume des 
caracteristiques des eaux usees representatives qui ont servi a comparer les 
caracteristiques etablies pour les six usines etudiees. 
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TABLEAU 4 CARACTERISTIQUES HABITUELLES DES EAUX USEES DES 
OPERATIONS DE TEINTURE ET D'IMPRESSION, POUR 
DIFFERENTES FIBRES 

Parametres 

Consommation 
d'eau 

D.B.O. M.S.T. pH (1/ 1000 kg 
Fibre (mg/l) (mg/l) (unites) de produit) 

Coton 60 - 10 000 10 - 800 1 - 12 8 500 - 300 000 

Laine 400 - 3 000 2 000 - 10 000 5 - 8 16 700 - 25 000 

Rayonne 2800 3500 8 - 9 16 700 - 33 500 

Acetate 2 000 2 000 9 - 10 33 500 - 50 000 

Nylon 400 600 8-9 16 700 - 33 500 

Acrylique 200 - 2 000 800 - 2 000 1 - 4 16 700 - 33 500 

Polyester 500 - 27 000 300 - 3 000 6-9 16 700 - 33 500 

TABLEAU 5 CARACTERISTIQUES REPRESENTATIVES DES EAUX USEES 
DES USINES TEXTILES (8) 

Appret Appret Appret Appret 
Caracteristique de la laine des tissus des tricots des tapis 

D.B.O. (mg/l) 300 650 350 300 

M.S.T. (mg/l) 130 300 300 120 

D.C.O. (mg/l) 1 040 1 200 1 000 1 000 

pH (unites) 7 10 8 8 

Consommation 
d'eau* 
(1/1000 kg de 
produit) 334 000 113 000 150 000 69 000 

* Valeurs converties des gallons/1000 Ib en unites metriques. 
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2.5 Techniques d'epuration des effluents - Etude de la documentation 

2.5.1 Generalites. - Les exigences en matiere de variete et de couleurs dans Ie 
domaine des textiles a entralne l'utilisation d'un grand nombre de colorants et de produits 
chimiques. La majeure partie des colorants est retenue dans Ie produit textile final mais 
la plupart des produits chimiques et un faible pourcentage de colorants residuaires sont 
rejetes dans les effluents. Parmi les remarques courantes formulees au sujet des processus 
de fabrication et de leurs repercussions sur les caracteristiques des eaux usees, les 
principales sont que: 

"Une combinaison de plusieurs procedes d'epuration est habituellement necessaire 
pour eliminer adequatement tous les polluants ayant des repercussions nuisibles sur 
les cours d'eau recepteurs." (3) 

"A cause de la tres grande variete de colorants utilises, chaque usine doit decider du 
mode d'epuration qui soit a la fois approprie et economique." (4) 

"Chaque effluent semble exiger une solution speciale qui requiert une combinaison de 
procedes." (5) 

Ces remarques mettent en evidence Ie principal probleme qui se pose a l'industrie 
textile pour l'epuration de ses eaux usees, a sa voir determiner la combinaison de 
techniques d'epuration disponibles ou nouvelles qui permettront d'obtenir un effluent 
terminal acceptable. 

Les eaux usees des operations de l'industrie textile sont generalement colorees, ont 
une forte D.B.O., sont riches en matieres soli des totales dissoutes fortement alcalines et 
chaudes. La charge polluante et Ie debit des eaux usees des usines textiles varient a cause 
des differences existant entre les systemes utilises pour les diverses operations. Les eaux 
usees peuvent egalement contenir des composes toxiques en raison des produits chimiques 
utilises. 

Pour ces raisons, l'amenagement des installations d'epuration d'une usine textile est 
fait habituellement en fonction des conditions propres a chaque usine et Ie plan 
d'ensemble est etabli apres caracterisation des effluents. Les operations individuelles 
d'epuration sont rattachees aux stades d'epuration suivants: 

Epuration primaire - traitement physique 

- traitement chimique 

Epuration secondaire - traitement biologique 

- trai tement physico-chimique 

- regulation 
degrillage 

- decantation 
- neutralisation 
- addition de chaux 
- addition d'alun 
- addition de sels de fer 

- par boues activees 
- aeration prolongee 
- lagunage - aerobie et 

anaerobie 
- addition de charbon active 

en poudre aux procedes 
biologiques 
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Epuration tertiaire - traitement physique 

- chimique 

- clarification secondaire 
- filtration sur milieu mixte 
- ultrafiltration 
- charbon active en grains 

(CAG) 
- charbon active en poudre 

(CAP) 
- ozonisation 
- chloration 

Certaines des operations individuelles d'epuration sont etudiees dans les sections 
suivantes avec references a l'elimination des composes trouves ordinairement dans les 
effluents du traitement au mouille des textiles. 

2.5.2 Epuration primaire. - L'epuration primaire elimine les matieres solides 
grossieres, en suspension et colloi'dales. Les procedes d'epuration primaire sont Ie 
degrillage, la neutralisation et la clarification, completes, si necessaire, par la regulation 
hydraulique. 

Degrillage - Le degrillage elimine les matieres soli des grossieres flottantes et en 
suspension par tamisage a travers des grilles ou des tamis. Il empeche l'obstruction des 
tuyaux et la diminution de l'efficacite des procedes d'epuration en aval. Les tamis sont 
classifies en tamis grossiers (ouvertures de 6 mm ou plus) et tamis fins (ouvertures 
inferieures a 6 mm). Les tamis grossiers eliminent les chiffons, debris et matieres 
grossieres. Les tamis fins eliminent les flocs, filaments, fibres courtes et autres petites 
matieres solides. 

Les types de tamis disponibles sont: 

a) les grilles a barreaux a nettoyage manuel 
b) les grilles a barreaux a nettoyage automatique 
c) les tamis vibrants 
d) les tam is hydrauliques inclines 
~) les tamis rotatifs. 

Le degrillage permettrait de faire baisser la D.B.O. jusqu'a 5 p. 100 et d'eliminer 
entre 5 et 20 p. 100 des matieres soli des en suspension (6). 

Regulation hydrauligue - La regulation hydraulique fournit des conditions uniformes 
de debit et{ou) de charges en amont des systemes d'epuration physique, chimique ou 
biologique. De fortes variations de debit peuvent etre regularisees a l'aide de pompes, de 
siphons, de valves ou de reservoirs d'equilibre. 

La regulation peut servir a equilibrer les charges organiques envoyees au procede 
d'epuration suivant. Des effluents speciaux comme ceux provenant des operations de 
desencollage et de debouillissage du coton, du debouillissage et du lavage apres foula&e de 
la laine, et du debouillissage de l'huile des tricots en polyester peuvent etre devies et 
emmagasines dans des reservoirs d'equilibre plus petits. Ces effluents qui constituent en 
general entre I et 3 p. 100 du debit total de l'usine, sont separes pour controler entre 50 
et 90 p. 100 de la charge totale de D.B.O. de l'usine. Des lagunes ayant un temps de sejour 
superieur a 24 h servent couramment d'installations de regulation. Les reservoirs 
d'equilibre constituent des puits de chaleur et permettent de refroidir les eaux evacuees. 
Les lagunes ordinaires peuvent etre construites en terre, en beton ou en acier. Celles 
construites en terre sont habituellement les plus economiques. 
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Neutralisation - Le pH des eaux usees des usines textiles est habituellement compris 
entre 5 et 12 a cause de la nature acide des eaux residuaires de la teinture et de la nature 
alcaline des eaux residuaires du lavage et du debouillissage. 

Les eaux residuaires acides sont neutralisees par la chaux, Ie carbonate de sodium ou 
l'hydroxyde de sodium. La chaux constitue habituellement Ie produit chimique Ie moins 
coOteux mais elle est difficile a manipuler et produit de grandes quantites de boues qu'il 
faut eliminer. Les eaux residuaires alcalines peuvent etre neutralisees a Paide d'acides 
forts ou de gaz de carneau contenant du C02 et du S02' 

La neutralisation est effectuee par des procedes discontinus ou continus. La 
neutralisation discontinue est habituellement utilisee pour des debits inferieurs a 
380 000 l/j alors que les eaux usees a pH variable et a forts debits sont plus efficacement 
neutralisees par des procedes en continuo 

Coagulation chimique et precipitation - Ces procedes peuvent etre utilises soit au 
stade de Pepuration primaire, soit au stade de Pepuration tertiaire. Certains produits 
chimiques sont ajoutes aux eaux usees pour eliminer les matieres collo·idales, en 
suspension, organiques ou inorganiques (specialement Ie phosphore). Les produits 
chimiques principalement utilises sont Ie sulfate d'aluminium (alun), la chaux et les sels de 
fer (chlorure ferrique, sulfate ferrique ou ferreux). 

Bon nombre de chercheurs ont etabli Pefficacite de l'alun, de la chaux et de sulfate 
ferrique et Paction de ces coagulants est resumee dans Ie tableau 6 (3, If, 7). 

II ressort de notre etude sur les eaux usees de l'industrie textile que la coagulation 
perrnet une assez bonne elimination des colorants disperses dans les eaux usees brutes, 
mais qu'elle ne vaut rien pour les colorants reactifs. Les pourcentages d'elimination 
presentes dans Ie tableau 6 pourraient donc etre trop eleves pour une usine qui utiliserait 
surtout des colorants reactifs. 

TABLEAU 6 EFFICACITE DE CERTAINS COAGULANTS 

Parametre 

D.B.O. 
D.C.O. 
Matieres soli des 

totales 
volatiles 
en suspension 

Couleur 
Alcalinite 

Alun 

50 - 70 
28 - 70 

5 
50 
80 - 98 
72 - 95 
0-20 

% reduction 

Chaux 

29 - 80 

68 - 91 

Sulfate ferrique 

30 - 58 

75 - 90 
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Clarification - La clarification (ou decantation) eIimine les matieres solides par 
decantation gravi taire. L'etape de la decantation peut etre utilisee dans les systemes 
d'epuration pour l'equWbrage, l'elimination des matieres organiques et inorganiques et la 
coagulation chimique. Les temps de sejour sont de l'ordre de trois heures si l'elimination 
de l'ecume et des matieres decantables est accomplie mecaniquement. Des reductions de 
l'ordre de 5 - 15 p. 100 pour la D.B.O. et de 15 - 60 p. 100 pour les matieres solides en 
suspension ont ete signalees (6). 

2.5.3 Epuration secondaire. - L'epuration secondaire diminue de fa<;on importante les 
quantites de matieres organiques dissoutes et de matieres soli des en suspension dans les 
eaux usees. Les procedes d'epuration secondaire selectionnes sont notamment les etangs, 
les boues activees, l'addition de charbon active et la coagulation chimique. 

Etangs - Les etangs font partie des procedes d'epuration secondaire peu rapides. II en 
existe quatre types: 

a) les etangs aeres 
b) les etangs facultatifs 
c) les etangs anaerobies 
SI) les etangs de fini tion. 

Les etangs aeres ont ete utilises par l'industrie textile pour obtenir une epuration 
secondaire pas trop coOteuse. Les temps de sejour varlent entre 2 et 10 jours, et la 
profondeur des etangs, entre 2,5 et 4,5 m. L'oxygene y est introduit par une turbine 
mecanique fixe, des aerateurs flottants a helice, a vitesse lente, ou un dispositif de 
diffusion d'air. L'elimination biologique des matieres solides est habituellement reallsee 
dans une zone calme de l'etang ou par clarification secondaire. 

La diminution de la D.B.O. et des matieres solides en suspension peut varier entre 50 
et 90 p. 100 selon Ie temps de sejour, la temperature de l'eau dans l'etang et Ie degre de 
melange. La conception de l'etang est basee sur: 

a) Ie taux de reduction de la D.B.O. 
S) les besoins en oxygene 
c) l'influence de la temperature 
~) l'energie necessaire pour Ie melange. 

Le tableau 7 rapporte certains rendements d'elimination obtenus dans des etangs 
aeres (2, 8). 

Boues activees avec aeration pro Ion gee - Ce procede est Ie plus utilise dans 
l'industrle textile pour l'epuration secondaire des eaux usees. Comparativement au 
procede classique aux boues activees, il comporte des temps de contact plus long entre Ie 
melange de boues activees et les eaux residuaires brutes dans Ie bassin d'aeration. Pour les 
eaux residuaires de l'industrie textile, des periodes d'aeration de 36, 48, 60, 72, 96 ou de 
plus de 120 heures peuvent etre necessaires. Ce procede produit une moins grande 
quantite de boues biologiques que Ie procede classique aux boues activees bien que 
l'ellmination des matieres organiques des eaux usees soi t tres elevee. 

L'oxygene est introduit dans Ie bassin d'aeration par des aerateurs mecaniques ou des 
dispositifs de diffusion d'air. Une diminution de la D.B.O. superieure a 90 p. 100 est 
possible. Ce procede tolere mieux les charges soudaines que les systemes classiques aux 
boues activees. Une decantation secondaire est requise pour ellminer ou recirculer Ie floc 
biologique. 



TABLEAU 7 

Polluant 

D.B.O. 
D.CO. 
M.S.S. 

RENDEMENT DES ETANGS AERES POUR LES PARAMETRES 
CLASSIQUES 

% d'elimination 

50 - 90 + 
3 - 23 
(-8) - 43 
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Le tableau 8 consigne les rendements d'elimination possibles avec Ie procede aux 
boues activees avec aeration prolongee (2, 7, 8). 

L'adsorption de differents colorants par les boues activees a ete signalee comme 
l'indique Ie tableau 9 (15). Elle semble consti tuer un mecanisme important de la 
decoloration des eaux usees dans les traitements biologiques. 

Addition de charbon active - En ajoutant du charbon active pulverulent dans Ie 
reacteur aerobie d'un systeme d'epuration biologique, on parvient a diminuer la D.B.O. et 
la D.C.O., et a ameliorer la decoloration de l'effluent. Le charbon active semble 
egalement agir sur la formation de mousse dans Ie reacteur. 

On ajoute quotidiennement la quantite necessaire de charbon active dans Ie reacteur 
de maniere a ce quid represente environ 25 p. 100 des matieres solides en suspension dans 
Ie liquide mixte (M.S.S.L.M.) et a ce que les pertes de boues soient relativement faibles. 
Le dosage du charbon active doit etre precis pour eviter l'accumulation de matieres 
inertes qui pourraient diminuer Ie nombre de bacteries actives. Le charbon active est 
generalement entraine hors du reacteur sans probleme. Une epuration chimique peut 
toutefois etre requise. Le charbon sature peut etre concentre par epaississement 
gravitaire et filtration par Ie vide ou par deshydratation. II est avantageux de regenerer Ie 
charbon active si d'importantes quantites sont en jeu; dans Ie cas contraire Ie charbon 
sature est jete. 

TABLEAU 8 RENDEMENT DU PROCEDE AUX BOUES ACTIVEES AVEC 
AERATION PROLONGEE POUR CERTAINS PARAMETRES 
CLASSIQUES D'EVALUA TION DE LA POLLUTION 

Parametre 

D.B.O. 
D.CO. 
Matieres solides 

- totales 
- volatiles 
- en suspension 

Couleur 
Alcalinite 

Rendement d'elimination (en %) 

70 - 95 
30 - 90 

5 - 80 
10 - 50 
30 - 90 
10 - 80 
10 - 20 
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TABLEAU 9 ADSORPTION DES COLORANTS PAR LES BOUES ACTIVEES 

Type de colorant 

Acide 
Reactlf 
Direct 
Dispersable 
Basique 

% adsorbe 

o - 100 
0-43 
34 - 99 
13 - 95 
64 - 100 

A la suite de notre etude, nous avons selectionne certains procedes d'epuration 
secondaire et en avons resume l'efficaci te dans Ie tableau 10. Comme on peut Ie 
constater, les procedes d'epuration aux boues activees et a aeration prolongee diminuent 
significativernent 1a D.C.O. et 1es rnatieres solldes en suspension (M.S.S.). Ce tableau peut 
servir de guide pour Ie rendement d'elimination de divers procedes rnais leur efficacite 
n~elle depend des caracteristiques des eaux usees. 

TABLEAU 10 RESUME DE L'EFFICACITE DE CERTAINS PROCEDES 
D'EPURA TION SECONDAIRE POUR LES EFFLUENTS 
DES OPERATIONS DE TRAITEMENT AU MOUILLE, 
DANS L'INDUSTRIE TEXTILE 

Etangs aeres 
Aeration pro Ion gee 
Charbon active ajoute 

aux boues activees 

D.B.O. 

0-90 
70 - 98 

5 - 75 

Rendernent d'elimination (en %) 

D.C.O. 

3 - 25 
30 - 90 

20 - 70 

M.S.S. 

(-8) -45 
5 - 80 

Couleur 

10 - 80 

50 - 80 

En 1979, l'EPA etatsunienne a resume dans un document Ie rendement d'elimination, 
pour certains pararnetres selectionnes, obtenu dans des usines textiles qui utilisaient la 
meilleure technologie praticable (BPT), ces usines appartenaient aux diverses categories 
de traiternent au rnouille. Par BPT on entend: 

- boues activees avec aeration prolongee (temps minimum de sejour: 24 h) 
- decantation secondaire 
- recirculation des boues biologiques dans Ie bassin d'aeration. 

Le tableau 11 presente ces donnees. 
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2.5.4 Epuration tertiaire. - L'epuration tertiaire a pour but d'eliminer les matieres 
solides et la matiere organique residuelles dans les effluents apres l'epuration secondaire. 
Les differents procedes d'epuration tertiaire peuvent com prendre la filtration 
multicouche, l'epuration par Ie charbon active, la coagulation chimique et la precipitation, 
l'osmose inverse et l'ozonisation. 

Filtration - La filtration est Ie plus repandu des procedes de polis sage des eaux usees 
pour l'elimination des matieres soli des en suspension residuelles. La filtration multicouche 
basee sur la filtration sur couches filtrantes de ranulometrie decroissante, est tres 
employee. Les filtres peuvent fonctionner soit par gravite de haut en bas, soit par 
poussee (de bas en haut). Une evaluation en usine pilote est recommandee pour choisir les 
filtres qui conviendront Ie mieux. 

Coagulation chimigue et precipitation - Dans l'epuration tertiaire des eaux usees 
d'une usine textile, la coagulation chimique et la precipitation sont utilisees pour eli miner 
la couleur et la matiere organique dissoute restant apres l'epuration secondaire. Certains 
coagulants comme l'alun, les sels de fer et la chaux ont donne de bons resultats pour la 
decoloration des eaux lors d'emploi de colorants insolubles tels que colorants disperses, de 
cuve, au soufre. Des doses de 300 - 600 mg/l de n'importe quel coagulant chimique 
permettent d'obtenir un effluent decolore a 75 - 90 p. 100. L'equipement de manutention 
des boues constitue une partie integrante du procede; chaque produit chimique produit des 
quantites et des types differents de boues chimiques dont il faut tenir compte lors de la 
conception du systeme. Des rendements d'elimination de 50 a 94 p. 100 pour la couleur et 
de 14 - 64 p. 100 pour Ie C.O.T. sont courants avec I'addition d'alun. 

TABLEAU 11 RENDEMENT D'ELIMINATION DANS DES USINES TEXTILES 
UTILISANT LA MEILLEURE TECHNOLOGIE APPLICABLE 
POUR L'EPURA TION DES EAUX USEES 

Sous-ca tegor ie 

Debouillissage de la laine 
Ennoblissement de la laine 
Ennoblissement des tissus 

- traitement simple 
- traitement complexe 
- traitement complexe 

plus desencollage 
Ennoblissement des tricots 

- traitement simple 
- traitement complexe 
- articles de bonneterie 

Ennoblissement des tapis 
Fabrication des non-tisses 
Fabrication du feutre 

D.B.O. 

96 
71 

94 
93 

94 

93 
93 
78 
92 

Remargue: (-) indique une augmentation. 

% d'elimination 

D.C.O. 

71 
12 

73 
77 

80 

69 
65 
58 
76 

M.S.S. 

79 
(-66) 

33 
55 

67 

30 
8 
(-88) 
14 

Couleur 

14 
33 

58 
(-43) 

94 

53 
90 

37 
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On a compare l'efficacite de plusieurs produits chimiques pour la decoloration et la 
reduction de la D.B.O. des eaux usees brutes des operations de teinture; les resultats 
obtenus sont resumes dans Ie tableau 12. La coagulation chimique et la precipitation sont 
aussi efficaces que l'epuration aux boues activees pour la decoloration de ces eaux brutes. 

Adsorption sur charbon active - Le charbon active diminue les teneurs en matieres 
organiques solubles dans les eaux usees de l'industrie textile et parfait la decoloration. Le 
charbon active agit en fixant les moh~cules a sa surface. Cette adsorption est plus ou 
moins forte selon la structure, Ie poids moleculaire et la polarite. En general, Ie charbon 
active donne d'excellents resultats pour decolorer les eaux usees contenant des colorants 
reactifs, acides, azo"iques et metallises. II est essentiel de determiner la capacite 
d'adsorption du charbon active et de proceder a des essais a l'echelle pilote avant de 
mettre au point Ie procede industriel. Le tableau 13 presente un resume de resultats 
obtenus lors d'epuration des eaux usees textiles par adsorption sur charbon active (8). 

TABLEAU 12 EPURATION PAR COAGULATION CHIMIQUE DES EAUX USEES DES 
OPERATIONS DE TEINTURE DANS L'INDUSTRIE TEXTILE 

Effluent 

A 

A 

A 
B 
B 

B 

B 

Coagulants 
chimiques 

FeS04 
Chaux* 
Alun 
H2SO4 
CaCl2 
FeS04 
FeS04 
Chaux 
Alun 
H2SO4 
CaCl2 

% d'elimination 

D.B.O. 

41,5 

42,7 

42,5 
42,5 
52,5 

56,9 

49,0 

Effluent A: eaux usees d'une usine utilisant des colorants au soufre et a l'indigo. 

Couleur 

91,0 

97,5 

85 
80 
80 

90 

84 

Remargue: aucune decoloration visible apres 14 jours de sejour en lagune. 

Effluent B: eaux usees d'une usine utilisant des colorants de cuve, au soufre et a l'indigo, 
et des agents d'appret. 

* Chaux hydratee concentree Ca(OH)2 
Valeur representative 

Le charbon active granulaire a ete utilise en colonnes montees en serie et en 
parallele, et dans des lits mobiles (9). Dans Ie montage en serie, les colonnes sont 
raccordees pour permettre d'eliminer un lit de charbon sature sans arreter l'operation. En 
parallele, les colonnes re<;oivent une alimentation mixte et leurs effluents sont reunis en 



TABLEAU 13 RESUME DE RESUL TATS OBTENUS PAR ABSORPTION 
SUR CHARBON ACTIVE(8) 

Eau brute Apres fil tra tion 

Plage Med. Plage Med. 

C.O.T. 9 - 4670 290 9 - 3335 183 

Couleur 
0.0.* 0,02 - 5,40 0,56 0,02 - 1,64 0,29 
APHA * * 50 - 7000 450 0,3 - 3500 410 

* D.O. - Densite optique 
** APHA - American Public Health Association 
Med. = mediane 

Apres adsorption 
sur charbon active 
"-

Plage Med. 

1 - 440 16 

0,005 - 0,09 0,01 
o - 15 0 

25 

Reduction 
des matieres 
organiques 

(%) 

Plage Med. 

75 - 99 94 

78 - 100 98 
98 - 100 100 

un seul effluent. Avec les colonnes montees en parallele, il faut au moins deux unites 
completes pour permettre de regenerer ou de regarnir les colonnes saturees et d'eviter les 
arrets. Le lit mobile se deplace a c~ntre-courant des eaux usees. Le charbon sature est 
soutire par Ie bas de la colonne et l'alimentation en charbon active se fait par Ie haut. Le 
liquide a epurer est injecte par Ie bas de la colonne et elimine par Ie haut, si bien qu'il 
passe en dernier lieu dans une couche de charbon active frais. Ceci permet d'achever la 
decoloration du liquide et d'eliminer les matieres or~aniques residuelles. 

Les systemes a colonnes raccordees en parallele sont utiles pour epurer de grandes 
quantites d'eaux relativement peu polluees et(ou) lorsque Ie temps de sejour doit etre 
court. Les systemes a lit mobile et les systemes de colonnes en serie sont les plus 
repandus pour l'adsorption sur charbon active. 

Comme les eaux usees de l'industrie textile exigent un temps de contact prolonge et 
des quantites consider abIes de charbon active pour que l'effluent terminal soit de qualite 
acceptable, on prefere utiliser les systemes a lit mobile et les systemes a colonnes en 
serie qui permettent de maximiser l'utilisation du charbon active. 

Pour l'epuration tertiaire en colonnes, Ie charbon active en grains convient mieux car 
Ie charbon active en poudre exige une filtration prealable poussee pour eliminer les 
matieres solides qui pourraient autrement colmater les colonnes. 

Osmose inverse (hyper filtration) - L'osmose inverse est un procede de filtration sur 
membrane qui elimine les matieres organiques dissoutes et les impuretes inorganiques. 
Une pression hydrostatique superieure a la pression osmotique (habituellement de l'ordre 
de 2500 - 7000 kPa) est appliquee a la solution a epurer. La membrane semi-permeable 
laisse passer les molecules de solvant (habituellement de l'eau), mais retient Ie solute 
dissous. 

Ces membranes sont habituellement en acetate de cellulose ou faites d'un melange 
polymerlque brevete. Le choix du type de membrane est dicte par Ie pH, la temperature 
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et la teneur en matieres soli des en suspension des rejets. Les modules d'osmose inverse 
sont habituellement couteux et des travaux irnportants en laboratoire et a l'echelle pilote 
sont necessaires pour la mise au point du procede industriel. 

Le tableau 14 montre Ie rendement d'elimination obtenu avec des systemes a osmose 
inverse. 

Ozonisation - L'ozone sert surtout a desinfecter l'eau potable. Son excellent pouvoir 
oxydant Ie rend ceeendant interessant pour degrader les composes toxiques restant dans 
les eaux usees apres l'epuration secondaire. L'ozone a cependant Ie desavantage d'etre 
couteux. C'est un corps instable qui doi t etre produit sur place et il faut done disposer des 
installa tions necessaires. 

Le rendement d'elimination de la couleur et des matieres organiques, par epuration a 
l'ozone, depend du pH de l'effluent (10, 11). En utilisant une dose d'ozone de 15 mg/l, on 
est parvenu a decolorer l'effluent d'une fabrique de tapis dans une proportion atteignant 
80 p. 100 (11). Dans une autre etude ou l'ozone etait utilise a raison de 1000 mg/l, Ie 
rendement d'elimination des matieres organiques des effluents d'une usine textile, mesure 
par la D.C.O., variait de a a 50 p. 100, mais la decoloration etait de 80 p. 100 (18). 

TABLEAU 14 RENDEMENT D'ELIMINATION OBTENU AVEC L'OSMOSE INVERSE 

Parametres 

D.B.O. 
D.C.O. 
Matieres soli des 

- totales 
- volatiles 
- en suspension 

Couleur 
Alcalinite 

Reduction (en %) 

80 - 98 
80 - 98 

70 - 98 
75 - 98 
95 - 100 
95 - 100 
80 - 95 

RESUME 

L'EPA etatsunienne a elabore un resume des rendements d'efficacite de certains 
procedes d'epuration tertiaire pour Ie traitement d'effluents provenant d'operations de 
t~aite~ent au mouille, ayant subi une epuration secondaire (2). Le tableau 15 presente ce 
resume. 

2.5.5 Elimination de la toxicite. - De nombreux composes utilises dans les usines 
textiles ont ete identifies comme etant toxiques pour les organismes aquatiques. Pour 
connaitre dans quelle mesure ces composes peuvent etre elimines, il faudrait entreprendre 
des etudes fort longues et a des couts exorbitants. L'EPA etatsunienne a etudie l'utilite de 
certains procedes d'epuration tertiaire pour eli miner certains polluants encore presents 
dans des effluents d'usines textiles apres epuration secondaire et done en attenuer la 
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toxici te pour les algues et les po is sons (2). Les hui t procedes d'epura tion etudies qui 
cornportaient chacun une ou plusieurs operations, etaient: 

la decantation 
l'addition de coagulant puis la floculation/decantation 
la filtration multicouche 
l'addition de coagulant puis la filtration multicouche 

1) 
2) 
3) 
Ii) 
~) l'addition de coagulant puis la £loculation/decantation, suivie de la filtration 

rnulticouche 
la filtration multicouche sur charbon active en grains 
la filtration multicouche puis l'ozonisation 

6) 
7) 
~) l'addition de coagulant puis la floculation/decantation, sui vie de la filtration 

rnulticouche et de l'adsorption sur charbon active en grains. 

TABLEAU 15 RESUME DU RENDEMENT OBTENU SELON LE PROCEDE 
TER TIAIRE UTILISE POUR L'EPURA TION D'EFFLUENTS 
DU TRAITEMENT AU MOUILLE DANS L'INDUSTRIE TEXTILE 

Rendement d'elimination (en %) 

Procede D.B.O. D.C.O. M.S.T. C.O.T. 

Coagulation chimique 25 - 95 10 - 85 0-98 5 - 85 
Filtration multicouche 0-30 5 - 25 60 - 70 5 - 15 
Filtration multicouche 

et precoagulation 0-70 0-25 0-90 0-30 
Ozonisation 0 15 - 90 30 - 35 5 - 35 
Charbon active 30 - 99 5 - 97 0-99 35 - 97 

Couleur 

0- 10 
0 

0-5 
70 - 80 
0-75 

La capacite des huit systemes d'epuration pour eliminer les polluants toxiques des 
effluents a ete etablie au moyen de tests biologiques. 

- Elimination des composants organigues toxigues 
Les donnees sont insuffisantes pour tirer des conclusions. 

- Elimination des metaux toxigues 
Meilleur rendement: filtration multicouche; 
floculation/decantation sui vie de filtration multicouchej 
filtration multicouche sui vie d'adsorption sur charbon active. 

Rendement moyen: decantation; 
floculation/decantationj floculation/decantation sui vie de filtration multicouche et 
d'adsorption sur charbon active. 

Faible rendement: filtration multicouche avec precoagulationj filtration multicouche 
puis ozonisation. 
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- Elimination de la toxicite aigue 
Meilleur rendement: filtration rnulticouche; filtration rnulticouche suivie de l'adsorption 
sur charbon active. 

Rendement moyen: decantation; 
floculation/decantation suivie de filtration rnulticouche; 
filtration multicouche suivie d'ozonisation; 
floculation/decantation suivie de filtration multicouche et d'adsorption sur charbon 
active. 

Faible rendement: 
floculation/decantationj filtration multicouche avec precoagulation. 

- Elimination composee 
Meilleur rendement: filtration rnulticouche sui vie d'adsorption sur charbon active. 

Rendernent moyen: decantationj 
floculation/decantationj filtration rnulticouchej 
floculation/decantation sui vie de filtration multicouchej 
filtration rnulticouche sui vie d'ozonisationj 
floculation/decantation suivie de filtration rnulticouche et d'adsorption sur charbon 
active. 

Faible rendement: filtration rnulticouche avec precoagulation. 

L'etude concluait que, d'apres les tests biologiques faits sur les poissons et les algues, 
la filtration rnulticouche suivie de l'epuration par adsorption sur charbon active etait Ie 
procede Ie plus efficace pour eli miner les composes toxiques encore presents dans les 
effluents apres epuration secondaire. Les auteurs recommandent d'etudier plus a fond la 
valeur de la coagulation chimique, de la floculation et de la decantation pour l'epuration 
tertiaire etant donne l'elimination relativement elevee des composes toxiques que lion a 
enregistre lors des essais biologiques. 

2.5.6 Resume. - Une etude assez recente conduite en laboratoire a permis de 
constater l'efficacite de certains procedes d'epuration primaire, secondaire et tertiaire 
pour Ie traiternent des effluents d'une usine de tissus integree (12). Les procedes etudies 
comprenaient l'addition d'alun, l'addition de chlorure ferrique, les boues activees (temps 
de sejour: 12 a 24 h), les boues activees et l'addition de charbon active pulverulent (CAP), 
ainsi que la filtration sur sable et charbon active. L'efficacite de ces procedes est 
indiquee dans Ie tableau 16. 

L'addition d'alun au stade de l'epuration primaire a permis d'obtenir une decoloration 
des eaux usees de 60 p. 100. Le procede aux boues activees n'a aucun effet sensible sur la 
couleur mais la filtration sur sable de l'effluent epure par les boues activees a permis une 
decoloration moderee de 45 p. 100. L'epuration a l'alun sui vie de la filtration sur sable et 
charbon active, a decolore l'effluent a 90 p. 100. 

On a -essaye diverses combinaisons de ces procedes. Les rendements d'elimination 
obtenus sont donnes au tableau 17. Ces rendements sont semblables a ceux mentionnes 
dans d'autres references, en particulier dans Ie document de l'EP A etatsunienne (2). 

On peut dire qu'en general, la plupart des operations d'epuration primaire permettent 
un rendement d'elimination qui va de 25 a 45 p. 100. En appliquant un traitement 
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TABLEAU 16 RENDEMENT D'ELIMINATION SELON LE PROCEDE D'EPURATION 
UTILISE POUR LES EFFLUENTS l),UNE USINE DE TISSUS 
(ETUDE EN LABORATOIRE) 

Rendement d'elimination (en %) 

Operation M.S.T. D.B.O. D.C.O. C.O.T. 

Epuration primaire 
- addition dial un (300 mg/l) 4-5 - 55 30 - 4-0 30 - 35 30 - 4-0 
- chlorure ferrique 

(300 mg/l) 4-5 30 35 

Epuration secondaire 
- boues activees 70 - 85 75 - 80 65 -.85 
- boues activees/charbon 

active pulverulent 85 85 
- filtration 70 20 20 

Epuration tertiaire 
- filtration 50 - 75 10 - 30 10 - 30 
- addition d'alun 

(150 mg/l) 30 25 25 

secondaire, Ie rendement atteint entre 60 et 95 p. 100 avec la plupart des procedes alors 
que les rendements obtenus avec les procedes d'epuration tertiaire varient entre 80 et 
95 p. 100 pour les parametres d'evaluation classiques. 

Nous insistons sur Ie fait que dans Pindustrie textile, on ne peut arbitrairement 
choisir un programme type de traitement pour parvenir a epurer les effluents dans les 
limites acceptables. La diversite des effluents du traitement au mouille exige une 
selection judicieuse des differents procedes pouvant etre employes et des essais en 
laboratoire ou en usine pilote pour choisir la combinaison de procedes qui permettra une 
epuration acceptable des effluents tout en offrant Ie meilleur rapport coOt-efficacite. 
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TABLEAU 17 RENDEMENT D'ELIMINATION GLOBAL DE CERTAINES 
COMBINAISONS DE PROCEDES D'EPURA TION UTIUSEES 
POUR LES EFFLUENTS D'UNE USINE DE TISSUS 
(ETUDE EN LABOR A TOIRE) 

Rendement d'elimination (en %) 

Epuration primaire et secondaire 
(addition d'alun et boues activees) 

Epuration secondaire seulement 
(boues activees) 

Epuration primaire et secondaire 
(addition d'alun et boues activees/CAP) 

Epuration physique/chimique, primaire et 
secondaire (addition de FeCl3 et filtration) 

Epuration primaire, secondaire, tertiaire 
(FeCI3 boues activees, filtration sur 
sable/charbon active) 

Epuration secondaire et tertiaire 
(boues activees et filtration sur 
sable/charbon active) 

Epuration secondaire et tertiaire 
(boues activees, addition d'alun et 
filtration sur sable/charbon active) 

CAP = charbon active pulverulent. 

M.S.T. 

80 - 90 

80 

85 - 90 

80 

90 

80 

90 

D.B.O. C.O.T. 

80 - 85 85 - 90 

75 80 

85 - 90 85 - 90 

40 45 

90 85 

75 70 

85 80 
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3 ETUDE APPROFONDIE 

Tel que mentionne dans Ie chapitre 1 du present rapport, notre etude a porte sur six 
usines textiles qui pratiquaient des operations typiques de traitement au mouille. 
L'approche et les methodes utilisees sont decrites dans les paragraphes qui suivent. Les 
donnees d'operation et les resultats obtenus dans les diverses usines sont resumes dans les 
sections 3.1 a 3.6. 

Un questionnaire fut etabli a l'intention de l'ingenieur deIegue par la firme IEC et Ie 
representant de l'usine. Des questions d'ordre general etaient posees sur la production, les 
produits chimiqlJes et colorants utilises, la quantite de vapeur produite, Ie combustible 
utilise, les procedes de fabrication et l'epuration des effluents. Ce questionnaire etait 
complete au cours des visites effectuees et lors de l'etude. 

On donne pour chaque usine des informations sur Ie pH, la D.B.O., la D.C.O., les 
M.S. T., les substances actives au bleu de methylene (SABM), la tenelJr en surfactants non 
ioniques, la toxicite pour les poissons et la couleur des effluents. L'une des modifications 
apportees au programme analytique propose doit etre signalee. Les substances actives au 
bleu de methylene (SABM) devaient au depart etre dosees pour donner une mesure de la 
teneur en detergents ou en surfactants. Comme cet essai n'est valide que pour les 
surfactants anioniques et que les donnees initiales de l'etude indiquaient que lion utilisait 
beaucoup les surfactants non ioniques dans l'industrie textile, on decida de proceder 
egalement a la quantification de ces derniers dans les effluents. Les resultats des dosages 
des surfactants non ioniques ont, en fait, procure une information importante sur la 
composition et la toxicite des effluents. 

On donne egalement, pour chaque usine, les charges toxiques exprimees en unites 
toxiques par 1000 kg de produit. Pour ca1culer ces charges toxiques on a utilise les 
for mules qui ont servi a ca1culer les taux d'emissions toxiques dans l'industrie des pates et 
papiers dont il est question dans la reference 17. Une unite toxique est definie corn me 
etant Ie quotient de 100 divise par la CL50 - 96 h. Une valeur d'unite toxique de 1 indique 
que dans un effluent non dilue, 50 p. 100 des poissons ont survecu a l'exposition pendant 
96 h. Les valeurs super ieures a 1 indiquent que 50 p. 100 des poissons sont morts dans un 
effluent dilue. Une fois la valeur de l'unite toxique etablie, on a ca1cule la toxicite globale 
cornme etant Ie produit des unites toxiques par Ie volume journalier des effluents de 
l'usine (en m3/j). En divisant ce produit par la production journaliere en tonnes metriques 
(1000 kg), on obtient une valeur de toxicite en fonction de la production. Cela per met de 
faire des comparaisons quantitatives, ce qui est important car dans Ie cas de deux usines 
dont la seule difference serait Ie volume de l'effluent terminal, on pourrait penser que 
l'effluent de celle ayant Ie plus fort debit est moins toxique que l'autre. Si lion s'en tient a 
la toxicite pour Ie poisson seulement, l'effluent de l'usine qui semble avoir pris les moyens 
pour reduire sa consommation d'eau apparalt au premier abord plus toxique, ce qui n'est 
pas pour encourager les economies d'eau. Toutefois, les ca1culs des charges toxiques ne 
sont pas applicables lorsque l'effluent n'est pas toxique. Dans ce cas, la valeur de l'unite 
toxique est equivalente au taux de consommation d'eau exprime en m3 par 1000 kg de 
produit. 

Lorsque l'usine etait equipee de systemes d'epuration des eaux usees, nous avons 
donne les pourcentages de reduction obtenus pour les differents parametres sur lesquels on 
se base pour evaluer la qualite de l'eau. 11 faut se mefier en interpretant les pourcentages 
de reduction car la "representativite" des echantillons est purement hypothetique. Une 
seule journee a ete consacree au prelevement d'echantil1ons dans chaque usine et les 
echantillons d'eaux usees brutes ne sont donc representatifs que pour cette journee. Les 
echantillons d'effluents sont representatifs du fonctionnement pour des 
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periodes anterieures au prelevement, plus ou moins longues selon Ie temps de sejour des 
eaux dans Ie systeme d,epuration. Il est par consequent possible que les pourcentages de 
reduction calcules puis sent etre bases sur des periodes d'echantillonnage non comparables. 
Bien quIlls n'aient pas une valeur statistique rigoureuse, ces pourcentages donnent 
neanmoins une idee de l'efficacite du traitement applique. 

3.1 Usine A 

L'usine A est une usine d'ennobllssement qui fabrlque et apprete des tissus de laine et 
de laine melangee a d'autres fibres. Les fibres prlmaires appretees sont la laine et Ie 
polyester. Cette usine achete des rebuts de tissus pour en recycler Ie coton, la soie, la 
rayonne et certaines fibres acryliques. Cette usine est integree et ses prlncipales 
operations de fabrication sont Ie debouillissage leger, l'encollage de la chaine, la tilat~re, 
Ie blanchiment, la teinture en bourre, sur til et sur tissu, Ie carbonisage et l'appret. A la 
demande de l'usine, nous ne pouvons divulguer aucune information relative a la production. 
La consommation d'eau est en moyenne de 250 000 1/ 1000 kg de produit, soit environ les 
trois quarts de la valeur jugee representative par l'EPA etatsunienne {tableau 5}. 

La bourre est lavee, rincee, teinte et a nouveau rincee dans des cuves sous pression 
controlee manuellement. Le chauffage et Ie refroidissement s'effectuent par transfert 
indirect de chaleur par des serpent ins disposes dans la cuve. Le lavage, la teinture et Ie 
rin<;age du fll s'effectuent dans des cuves sous pression controlee par servomecanisme. Ce 
controle ne porte que sur Ie minutage du cycle. Les produits chimiques sont ajoutes a la 
main et non automatiquement. Les trois quarts des cuves utllisees pour la teinture sur til 
peuvent egalement servir pour la teinture en bourre. Ces cuves sont ej5alement chauffees 
et refroidies indirectement par des serpentins. L'effluent de ces procedes est envoye par 
pompage dans un reservoir tampon oll il est combine avec l'effluent de la teinture sur 
tissu. 

Presque tous les tissus produi ts sont foules en milieu alcalln. Apres ce foulage, les 
tissus sont laves et rlnces dans une laveuse a debit continu, l'eau circulant a contre
courant. Le carbonisage est pratique par intermittence. La teinture des tissus se fait en 
grande partie dans des cuves sous pression atmospherique controlee manuellement. Le 
chauffage et Ie refroidissement de ces cuves s'effectuent respectivement par ajout de 
vapeur et d'eau froide. Certains tissus sont teints dans des barques (cuves ouvertes). Le 
tissu est enroule sur un tambour perfore et la solution de colorant circule a travers Ie 
tissu; ce nlest pas un procede courant pour la teinture sur tissu. Ces barques sont 
egalement controlees manuellement mais sont chauffees par des serpent ins a circulation 
de vapeur et recirculation du condensat. Le refroidissement se fait egalement 
indirectement. 

Les operations d'appret pratiquees a l'usine A comprennent l'application d'agents 
adoucissants, d'impermeabilisation, d'ignifugation, de pressage permanent et d'agents 
antimites. 

Les produits chimiques utilises en grande quantite a l'usine A sont notamment l'acide 
acetique pour regler Ie pH dans les operations de teinture, les colorants disperses pour la 
teinture des polyesters, certains vehiculeurs de colorant disperse, certains colorants 
acides et premetalllses pour la teinture de la laine, Ie sulfate de sodium (sel de Glauber) 
pour regler Ie pH des bains de colorants acides, Ie peroxyde d'hydrogene pour Ie 
blanchiment, certains detergents non ioniques pour Ie debouillissage, l'ammoniaque comme 
agent auxiliaire du debouilllssage, certaines huiles lubrifiantes dans les ateliers de filature 
et l'acide sulfurique pour Ie carbonisage. 

A l'usine A, l'epuration des eaux usees consiste en un fin degrillage sur tamis vibrant 
et la regularlsation des debits. Dans les reservoirs d'equilibre, Ie temps de sejour est 
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d'approximativement un jour et l'effluent de chaque reservoir est achemine jusqu'a une 
usine municipale d,epuration. 

Le tableau 18 presente un resume des donnees analytiques des echantillons preleves a 
l'usine A pendant notre visite. Ces donnees se rapportent aux eaux usees brutes et 
l'effluent de l'usine apres degrillage et regularisation du debit. Ce tableau montre 
e9alement les pourcentages de diminution pour certains parametres selectionnes. Un 
resultat interessant est la valeur relativement elevee des plages des teneurs en 
surfactants non ioniques doses dans l'effluent. D'apres la consommation annuelle connue 
de surfactants utilises pour Ie debouillissage, Ie calcul du bilan ponderal indiquait que les 
teneurs en surfactants de l'effluent seraient de l'ordre de 400 mg/l si tous les surfactants 
utilises dans l'usine etaient rejetes, ce qui indique que les teneurs determinees sont 
raisonnables. II semble que I'epuration primaire pratiquee dans cette usine entralne une 
diminution de 30 p. 100 de la D.B.O. et de la D.C.O. et de 30 a 40 p. 100 de l'absorption de 
la lumiere et reduit de 80 p. 100 la toxicite pour les poissons. L'effluent est malgre tout 
toxique et cette toxicite provient tres probablement des fortes teneurs en surfactants non 
ioniques subsistant dans l'effluent. Voir a ce sujet la section 3.7.3. 

La vapeur utilisee dans l'usine est produite dans des chaudieres a gaz a raison de 
25 000 kg de vapeur/IOOO kg de produit. L'energie utilisee atteint environ 60 500 kJ/kg de 
produit. A. l'exception des cuves sous pression atmospherique, Ie chauffage pour tous les 
autres traitements au mouille comme la teinture en bourre, la teinture sur bobine, la 
teinture en barque, Ie carbonisage, Ie lavage a contre-courant et les operations d'appret, 
s'~ffest~e par, echange indirect de chal~ur. Environ 70 ~~ 100 de la vapeur utilisee est 
recuperee a l'etat de condensat et recyclee dans les chaudleres. 

TABLEAU 18 RESUL TATS ANAL YTIQUES DES ECHANTILLONS PRELEVES 
A L'USINE A 

Parametres Eaux brutes 

pH (unites) 
D.B.O. (mg/l) 
D.C.O. (mg/l) 
M.S. T. (mg/l) 
SABM (mg/l) 

Surfactants non ionigues 

- alcool a molecule lineaire (mg/l) 
- ethoxynonyl phenol (mg/l) 
Toxicite pour les poissons (CL50 - 96 h) (%) 
Charge toxique (unites toxiques/l 000 kg) 
Couleur (absorption) 

100 

6,9 
470 
1480 
46 
3 

1670 
350 
2,8 ~ 0,4 
8900 
0,365 

Effluent apres 
degrillage et 
regularisa tion 

7,5 
310 
995 
62 
2,7 

980 
230 
14 ~ 4,0 
1800 
0,239 

* Charge toxique = x 
CL50 - 96 h production journaliere (en 1000 kg) 

Reduction 
(%) 

34 
33 

- 35 
10 

41 
34 

80 
34 
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La consommatlon d'eau etant deja inferieure a la consommation normale en raison du 
recyclage de l'eau de refroidissernent indirect, Ie seul autre moyen de reduire Ie volume 
de l'effluent serait que les operations de teinture sur tissu dans les cuves sous pression 
atmospherique se fassent en circuit ferme et que les eaux de rin<;:age diluees soient 
recirculees. 

La comparaison de l'effluent de l'usine A et des caracteristiques representatives des 
eaux usees donnees par l'EPA etatsunienne Indiquent que les valeurs des parametres 
ordinaires soit: pH, D.B.O., D.C.O. et M.S.T., sont comparables. 11 serait possible de 
diminuer encore les charges organiques en rempla<;:ant l'acide acetique par un acide 
mineral. 11 est probable que l'effluent de l'usine et les eaux usees des diverses operations 
renferrnent certains composes toxiques dont des surfactants non ioniques (foul age, 
teinture); des colorants (teinture); du biphenyle, du methylnaphtalene et du xylene 
(vehiculeurs de colorants disperses). 

3.2 Usine B 

L'usine B fabrique et apprete des etoffes tricotees et tissees en polyester, laine et 
coton. Les procedes utilises sont notamment Ie debouillissage, Ie foulage, Ie mercerisage 
(rare), Ie blanchiment, la teinture, l'impression, Ie brossage, Ie rasage, Ie grattage, 
l'assouplissernent, l'impermeabilisation, l'ignifugation et Ie pressage permanent. Les fils et 
tissus sont teints a l'usine. 

Le traitement du fil comprend Ie bobinage, Ie debouillissage, Ie blanchiment, la 
teinture et Ie rin<;:age dans des teigneuses sur bobine, Ie sechage et Ie tricotage. Le fil est 
teint sur bobine dans des cuves de teinture sur bobine sous pression, dont la duree de 
chaque cycle est commandee par ordinateur. 

Les tissus mixtes de laine et de polyester sont tisses et foules, puis debouillis, teints 
et rinces dans des cuves sous pression atmospherique controlee manuellement. Le 
chauffage et Ie refroidissement pour toutes les operations s'effectuent par ajout direct de 
vapeur ou d'eau froide. 

Les etoffes mixtes de polyester et de coton sont tricotees sur des metiers circulaires 
ou rectilignes. Elles sont ensuite debouillies, teintes et rincees dans des cuves sous 
pression atmospherique ou des cuves de lavage a fond par jet, sous pression contrOlee par 
cartes perforees. Le chauffage et Ie refroidissement s'effectuent par ajout direct de 
vapeur ou d'eau froide. 

Nous ne sommes pas autorises a divulguer les informations relatives a la production, 
si ce n'est que les tricots comptent pour deux tiers de la production. La consommation 
d'eau est en moyenne de 390 000 1/1000 kg, chiffre tres superieur au taux representatif de 
la consommation d'eau des usines de tricot indiquee par l'EPA (9), qui est de 
18 000 gal/1000 lb de produit (150 200 1/1000 kg). Cette consommation elevee est due a 
l'ajout direct de vapeur et d'eau froide pour chauffer et refroidir les cuves sous pression 
atmospherique. 

L'usine B utilise d'assez grandes quantites d'acide sulfurique et d'acide acetique pour 
regler Ie pH des bains de teinture; de chlorure de sodium comme agent d'uniformisation de 
la couleur; de detergents non ioniques pour Ie debouillissage; de surfactants non ioniques 
pour la teinture; de colorants reactifs et disperses; de vehiculeurs de colorant, et de 
differents apprets. 

A l'usin-e B, l'epuration des eaux eaux usees comporte les etapes suivantes: egalisation 
du debit (temps de sejour: 1/2 jour), coagulation chimique par ajout de chaux, de sulfate 
ferrique et de polymere, clarification (temps de sejour: 1/2 jour), egalisation dans un 
etang aere mecaniquement (temps de sejour: 1 jour) et clarification finale dans un 
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bassin de decantation (temps de sejour: 1/2 jour) avant Ie rejet par un deversoir en V dans 
un cours d'eau. Les boues produites par la coagulation chimique sont pompees dans des 
reservoirs de deshydratation et dans des lits de sechage de boues. 

TABLEAU 19 RESUL TATS ANAL YTIQUES DES ECHANTILLONS PRELEVES 
A L'USINE B 

Parametres 

pH (unites) 
D.B.O. (mg/l) 
D.C.O. (mg/l) 
M.S. T. (mg/l) 
SABM (mg/l) 

Surfactants non ionigues 

- alcool a molecule 

Eaux , 
usees 

brutesl) 

9,2 
36 

210 
22 
2,7 

lineaire (mg/l) 190 
- ethoxynonyl phenol 

(mg/l) 150 
Toxicite pour les 

poissons3) 
(CL50 - 96 h) (%) 25 

Charge toxique 
(uni tes toxiques/ 1 000 kg) 550 

Couleur (absorption) 0,6 

Effluent 
primaire2) 

11,95 
12 

135 
19 

1,0 

60 

70 

100 

385 
0,03 

, , 
apres epu-

ration 
primaire 

(%) 

67 
36 
14 
63 

68 

53 

75 
95 

Effluent 
de 

l'etang 

11,15 
4 

52 
11 
0,6 

10 

20 

100 

385 
0,02 

, 
apres 

sejour en 
etang 

(%) 

67 
62 
42 
40 

83 

71 

o 
33 

1) Pre levees apres un temps de sejour de 0,5 j dans Ie bassin d'equilibre. 
2) Echantillonne apres ajout de chaux, de sulfate ferrique et de polymere, 

decantation. 
3) Essais effectues apres reglage, au besoin, du pH dans la plage des 6 - 9. 

Re
duction 
globale 

(%) 

89 
75 
50 
78 

95 

87 

75 
97 

, 
et apres 

Le tableau 19 presente les donnees analytiques des echantillons preleves a l'usine B. 
Ces donnees se rapportent aux eaux usees brutes apres egalisation du debit, a l'effluent 
provenant de l'epuration primaire (coagulation chimique et decantation) et a l'effluent 
terminal apres sejour dans un etang aere d'egalisation et clarification. Ce tableau indique 
les reductions obtenues (en pourcentage) d'une etape a l'autre ainsi que Ie pourcentage 
global de reduction pour certains parametres. II faut remarquer que l'absorption de la 
lumiere diminue beaucoup apres l'epuration primaire de l'effluent, laquelle consiste a 
ajouter de la chaux, du sulfate ferrique et un poly mere pour la coagulation, suivie de 
decantation. De plus, l'effluent resultant de l'epuration primaire n'est plus toxique. On 
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peut constater des reductions de plus de 50 p. 100 de la teneur en surfactants non 
ioniques, en surfactants anioniques (doses par les SABM) et de la 0.13.0. 
L'egalisation dans un etang aere entralne des diminutions significatives des teneurs en 
surfactants non ioniques, et per;net de diminuer sensiblement les valeurs des autres 
parametres. Dans l'ensemble, l'epuration des eaux pratiquee a l'usine B per met des 
reductions de 75 p. 100 et plus pour tous les parametres a l'exception des M.S.T., ce qui 
indique que Ie systeme choisi fonctionne bien. 

Les valeurs des parametres des eaux usees brutes de l'usine B sont tres inferieures 
aux valeurs caracteristiques des eaux usees pour cette industrie et resteraient faibles 
rneme si elles etaient multipliees par un facteur de 2,5 pour compenser l'importance du 
taux de consommation d'eau superieur a la normale. Vu l'irnportance du systeme 
(I'epuration des eaux usees installe, on peut supposer qu'une evaluation du procede a ete 
faite. On a d'ailleurs reTnarque que l'on utilisait beaucoup plus l'acide sulfurique que 
l'acide acetique pour regler Ie pH dans les bains de teinture, autrement dit qu'on utilisait 
un produit chimique a D.B.O. nulle en lieu et place d'un produit a forte D.B.O., ce qui 
confirme nos supposi tions. 

Un spectrophotometre relie a un ordinateur et utilise pour analyser la couleur des 
tissus constituait l'un des elements importants de controle du procede remarques dans 
cette usine. Lorsqu'un echantillon de tissu est compare a une couleur normalisee connue, 
l'ordinateur calcule les quantites exactes de produits chimiques a ajouter pour obtenir la 
nuance souhaitee. On minimise ainsi les risques d'ajouter trop ou pas assez de colorants et 
par Ie fai t d'avoir a proceder a l'extraction ou l'ajout de colorant. Toutefois, la pesee des 
colorants et des produits chimiques est une operation rnanuelle, et crest a la main 
egalement qu'ils sont ajoutes dans les cuves. 

A l'usine B, la vapeur est produite dans des chaudieres a gaz au taux de 32 000 kg de 
vapeur/lOOO kg de produit. La consommation d'energie est d'environ 1,5 x 105 kJ/kg de 
produit. Pratiquement, aucun equipement de traitement n'est chauffe ou refroidi 
indirectement. Toutes les cuves sous pression atmospherique, machines de teinture sur 
bobine et machines de teinture par jets sont chauffees par injection de vapeur vive. Les 
machines de teinture par jets sont equipees d'echangeurs de chaleur qui permettent 
d'utiliser l'eau chaude residuaire du debouillissage pour chauffer l'eau de rinc;age. L'exces 
de vapeur, sTil y en a, peut etre ache mine jusqu'a un echangeur de chaleur pour produire de 
l'eau chaude ou jusquTa des turbines a vapeur qui entralnent les pompes a eau de la prise 
d'eau. Le condensat est toutefois rejete. 

On pourrait reduire la consommation d'eau de plusieurs fac;ons. Si l'on procedait au 
refroidissement indirect, l'eau de refroidissement pourrai t etre recuperee et recyclee. Les 
eaux de rinc;age diluees pourraient etre reutilisees comme eaux de traitement ou eaux de 
rinc;age pour les couleurs plus foncees. On pourrait egalement modifier l'equipement de 
rnaniere a recirculer l'eau de rinc;age qui actuellement ne sert qu'une fois. La quantite 
d'eau necessaire pour la production de vapeur pourrait etre reduite en utilisant Ie 
chauffage indirect a la vapeur et la recuperation des condensats. 

Etant donne la faible valeur de la plupart des parametres, il est possible qu'on ne 
parvienne pas a diminuer davantage la teneur en polluants des eaux usees. Les composes 
toxiques utilises dans cette usine sont notamment les vehiculeurs de colorants disperses au 
methylnaphtalene-biphenyle et les surfactants non ioniques utilises dans Ie debouillissage 
et la teinture. 

La consommation d'energie pourrait etre diminuee d'environ 5 p. 100 en recuperant 
70 p. 100 de la vapeur produite a l'etat de condensat et en reutilisant ce condensat. Les 
operations d'appret etant faites en partie dans des sechoirs a gaz, on pourrait, en 
recuperant une certaine partie de la chaleur perdue par les sechoirs, realiser d'autres 
economies d'energie. 
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3.3 Usine C 

L'usine C est une usine entierement integree qui produit des tissus chaine et trame de 
coton, de polyester et mixtes. L'usine produit des velours coteles, des croises, des tissus 
imprimes, unis, blancs et ecrus a la piece et des articles finis. Les procedes utilises dans 
l'usine sont notamment la filature, Ie tissage, Ie desensirnage aux enzymes, Ie 
rnercerisage, Ie debouillissage, Ie blanchirnent, l'irnpression au rouleau ou au cadre et 
1 'ennoblissement. 

Le traitement du fil ne comprend que la filature et Ie tissage. Le fil n'est pas teint 
sur place. Certaines colles a base d'arnidon et d'alcool polyvinylique sont utilisees dans 
l'usine pour donner au fil une rneilleure resistance a l'extension en cours de tis sage. Apres 
avoir ete tissee, l'etoffe subit les traiternents requis pour l'usage auquel elle est destinee. 

Le traiternent des tissus a la piece cornmence dans une ligne de blanchlment ouverte. 
On procede sequentiellement au desencollage aux enzymes (ou a l'eau pure dans Ie cas de 
l'alcool polyvinylique), au mercerisage a la soude caustique et au blanchirnent. S'il faut un 
deuxieme mercerisage, il est fait dans une rnerceriseuse separee. Le tissu est ensuite soit 
imprirne, soit teint dans des cuves ou des jiggers. Apres la teinture, Ie tissu est soit 
apprete, soit irnprirne. Apres l'impression, Ie tissu est savonne et vieilli pour fixer les 
colorants d'irnpression, puis il subi tIes trai ternents d'appret requls. 

Le tlssu qui sert a confectionner des articles finis est blanchi en boyau dans une 
teigneuse a bac. Le desencollage, Ie lavage a la soude caustique et Ie blanchiment sont 
effectues dans la rnerne cuve. 5i Ie rnercerisage est requis, cette operation se falt 
separement. Le tissu est ensuite teint sur jigger ou imprirne, seche et apprete. 

L'ennoblissement comprend notarnrnent Ie sechage, Ie calandrage, Ie grattage, 
l'application de differents apprets chirniques (repassage permanent, empois, 
assouplissernent, proprietes antistatiques et bacteriostatiques). Les articles finis sont en 
plus cousus et ernballes. 

Cette usine utilise les prodults chimiques suivants: naphtol; pigments; colorants 
directs, de cuve, reactifs, au soufre, solubles et insolubles; acide acetique; surfactants non 
ioniques; peroxyde d'hydrogene; vehiculeurs de colorants disperses au biphenyle; sel; 
hydrosulfite de sodium; soude caustique; amidons; differentes resines; et d'autres agents 
d'appret chirniques. 

L'inforrnation relative a la production ne peut etre di vulguee. La consornmation d'eau 
est d'environ 170 000 1/1000 kg, soit environ une fois et derni. superieure au taux juge 
represent a tif par l'EP A eta tsunienne, qui est de 13 500 gallons/lOOO lb de produi t 
(113 000 1/1000 kg). 

A l'usine C, l'epuration des eaux usees cornprend un degrillage et une epuration 
secondaire par aeration prolongee (ternps de sejour: 20 h) suivie d'une clarification. 
L'effluent terrninal est rejete dans un cours d'eau. 

Le tableau 20 presente les donnees analytiques des echantillons d'effluents preleves a 
1 'usine C. Les pourcentages de reduction indiquent quIa 1 'exception des M.S. T. et de 
l'absorption de la lurniere, toutes les autres valeurs ont dirninue de 50 a 98 p. 100 avec la 
methode d'epuration aux boues activees et aeration prolongee. L'effluent terrninal n'est 
pas toxique. On rernarque egalernent que Ie pH des eaux usees brutes est faible; certaines 
donnees disponibles a l'usine indiquent cependant que Ie pH des eaux usees se situe 
habituellernent aux environs de 12. Rien n'indiquait quIll pouvait y avoir eu une 
perturbation quelconque pendant la periode d'echantillonnage. II sernblerait donc que Ie 
type d'echantillon sur lequel les donnees anterieures etaient basees etait different de 
l'echantillon cornpose preleve sur une periode de huit heures, utilise dans la presente 
etude. La D.B.O. des eaux usees brutes etait forte a cause de l'amidon utilise pour 
l'ernpois mais l'epuration aux boues activees avec aeration prolongee donne de tres bons 
resultats avec ce produit facilement biodegradable. 
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La production de vapeur et la consommation d'energie sont respectivement de 
20000 kg/lOOO kg de produit et de 7,2 x 104 kJ/kg de produit, environ. Bien que cette 
usine soit ancienne, la production de vapeur et la consommation d'energie sont faibles par 
rapport a celles des autres usines de tissu etudiees, en raison de son excellent programme 
de recuperation d'energie. Par exemple, les eaux usees chaudes de la teinture et du lavage 
sont utilisees pour chauffer l'eau de rin<;age par l'intermediaire d'un echangeur de chaleur. 
En plus de l'energie recuperee des effluents liquides, l'air utilise pour Ie sechage et 
l'humidification dans certains appareils fonctionnant en continu est chauffe par contact 
indirect avec l'air sortant de ces appareils, ce qui diminue la quantite de vapeur requise 
pour chauffer l'air froid. On projette realiser d'autres economies d'energie dans cette 
usine. 

La consommation d'eau pourrait etre diminuee de plusieurs fa<;ons dans cette usine. 
Les eaux de rin<;age diluees des jiggers pourraient etre reutilisees pour Ie rin<;age de 
colorants plus fonces. Les bacs de lavage pour la teinture en cuve et ceux de la section de 
savonnage pourraient fonctionner a contre-courant. 

TABLEAU 20 RESUL TATS ANAL YTIQUES DES ECHANTILLONS 
PRELEVES A L'USINE C 

Parametres 

pH (unites) 
D.B.O. (mg/l) 
D.C.O. (mg/l) 
M.S. T. (mg/l) 
SABM (mg/l) 

Surfactants non ionigues 

- alcool a molecule linea ire 
(rng/l) 

- ethoxynonyl phenol 
(mg/l) 

Toxicite pour Ie poisson 
(CL50 - 96 h) (%) 

Charge toxique 
(uni tes toxiques/ 1 000 kg) 

Couleur (absorption) 

Eaux usees 
brutes 

4,8 
1 050 
1 860 

75 
2,3 

1 000 

350 

45 2" 3 

470 
0,06 

Effluent 
terminal 

9,1 
19 

350 
80 

0,9 

330 

170 

100 

210 
0,02 

Reduction 
(%) 

98 
81 
Nil 
61 

67 

51 

55 
67 

La D.B.O. des eaux usees pourrait etre diminuee en utilisant pour l'encollage l'alcool 
polyvinylique (PVA) (a D.B.O. voisine de zero), a la place d'amidon (a forte D.B.O.). De 
plus, avec Ie PYA, il ne faut aucun agent de desencollage; un simple rinyage a l'eau suffit. 
On pourrait egalement utiliser des acides mineraux au lieu de l'acide acetique. 

Les composes toxiques introduits dans l'effluent de l'usine proviennent d'au moins 
trois sources: l'atelier de teinture, la salle d'impression et l'atelier de blanchiment. Les 
eaux usees de l'atelier de teinture et de la salle d'impression contiennent des traces de 
matieres organiques provenant des colorants et, dans Ie cas des colorants disperses, des 
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vehlculeurs de colorants au biphenyle residuaires. Les surfactants non ioniques sont les 
principaux composes toxiques provenant de l'atelier de blanchiment, mais il s'en trouve 
certainernent dans les effluents de l'atelier de teinture, de la salle d'impression et des 
ateliers de savonnage et de vieillissement. 

3.4 Usine D 

Dans l'usine D, on apprete des tissus chaine et trame. Cette usine traite des tissus de 
coton et de polyester ou des tissus mixtes. Les operations d'ennoblissement comprennent 
Ie desencollage, Ie debouillissage a la soude caustique, Ie blanchiment au peroxyde 
d'hydrogene, Ie mercerisage, la teinture en continu, en foulard et sur jigger et l'appretage. 

Comme dans l'usine C, Ie tissu est desencolle, debouilli et blanchi soit au large, soit 
en boyau. Dans les apparells traitant Ie tissu au large, Ie tissu sub it les traitements 
suivants: desencollage aux enzymes ou a l'eau chaude, vaporisage pour accelerer la 
reaction de desencollage, lavage, saturation par la soude caustique, vaporisage sur rouleau 
pour accelerer la degradation de la cire commencee par la soude caustique, lavage, 
saturation par Ie peroxyde d'hydrogene, vaporisage sur rouleau pour accelerer la reaction 
de blanchirnent et lavage final. Le tissu en boyau subit les traiternents suivants: 
desencollage aux enzymes ou a l'eau chaude avec ajout de soude caustique, vaporisage 
dans une cuve chauffee directement, lavage, saturation par Ie peroxyde d'hydro&ene, 
vaporisage dans une cuve a chauffage direct, lavage a l'acide et lavage final. Apres Ie 
desencollage et Ie blanchiment, Ie tissu est rnercerise, lave et seche. 

Pour la teinture en continu, on utilise surtout trois types d'equipement, soit: les 
appareils de thermosolage pour la teinture des fibres synthetiques; les appareils de 
teinture a l'indigo utilisant des colorants a l'indigo et des acides pour fixer ces derniers; 
les appareils de teinture en continu pour les tissus mixtes. Dans l'appareil a thermosolage, 
Ie colorant est applique sur Ie tissu, lequel est chauffe par passage sur des secheurs a gaz, 
puis des cylindres-compresseurs a vapeur et sur un autre secheur a gaz pour faire gonfler 
Ie tissu et permettre ainsi au colorant de penetrer dans les fibres. Le tissu est ensuite 
refroidi et enroule, en attendant de subir Ie traitement suivant. Dans l'appareil de teinture 
a l'indigo, Ie tissu passe dans un bain de colorant et un bain acide, puis est rince, savonne, 
rince a nouveau, passe dans un deuxieme bain acide puis est rince, seche et enroule. Dans 
l'apparell de teinture en continu, les tissus mixtes sont teints par application du colorant a 
la fibre synthetique, vaporisage, rin<;age, savonnage, lavage et sechage. La teinture sur 
foulard est un autre procede de teinture en continuo Dans ce procede, l'etoffe est 
impregnee d'une solution colorante qui est forcee a l'interieur des fibres par pressage; elle 
est ensuite sechee et enroulee sur un cadre pour permettre au colorant de reagir avec la 
fibre. La teinture sur jigger est Ie seul procede utilise pour teindre les tissus rouleau par 
rouleau. 

Apres la teinture, l'etoffe est appretee soit dans des appareils en continu pour 
l'application d'apprets selectionnes et trai ternent thermique, soit seulement par 
calandrage pour lui donner des caracteristiques superficielles. Dans cette usine, la ligne 
de blanchlment au large est completernent automatique et les sections sont surveillees par 
television; pour garantir l'uniformite de la couleur, on utilise un spectrophotometre relie a 
un ordinateur, et les solutions de soude caustique diluee sont recuperees et reconcentrees 
dans un systeme de recuperation de la soude caustique. Ce sont trois domaines dans 
lesquels elle est a la fine pointe du progreso 

Les produits chirniques utilises a l'usine D sont notamment la soude caustique en 
solution, Ie peroxyde d'hydrogene, l'acide acetique et l'acide sulfurique, des surfactants 
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non ioniques, des colorants acides, de cuve, au soufre, reactifs et au naphtol, de 
l'hydrosulfite de sodium et differentes resines pour l'appret. 

La consommation d'eau est d'environ 330 000 litres par 1000 kg de produit 
(40 000 gallons par 1000 lb) done tres superieure au taux representatif d'utilisation de 
113 0.00 litres par 1000 kg de produit (13 500 gallons par 1000 lb). 

A l'usine D, l'epuration des eaux usees consiste en un degrillage et une epuration 
secondaire dans un etang aere mecaniquement (temps de sejour: cinq jours). L'effluent 
final est rejete dans un cours d'eau. Aucune epuration primaire ou clarification secondaire 
n'est pratiquee. 

Le tableau 21 presente les donnees analytiques des echantillons preleves a l'usine D. 
Les donnees concernent les eaux usees brutes et l'effluent terminal evacue de l'etang. 
Comme les eaux sejournent cinq jours dans l'etang, il etait impossible de comparer les 
valeurs et nous n'avons done pas donne les pourcentages de diminution. Le pH de l'effluent 
terminal depasse la plage de 6 a 9 necessaire a l'activite biologique et les calculs des 
pourcentages d'elimination n'auraient done aucune signification. Les diminutions 
apparentes proviennent de ce que les echantillons n'ont pas to us ete preleves au cours de 
la me me periode d'operation. 

Les valeurs des parametres des eaux brutes de l'usine D sont du meme ordre que les 
caracteristiques jugees representatives par l'EPA etatsunienne et sont semblables aux 
caracteristiquesdes eaux usees brutes de l'usine C, qui est du meme type. 

TABLEAU 21 RESULTATS ANALYTIQUES DES ECHANTILLONS PRELEVES 
A. L'USINE D 

Parametres 

pH (unites) 
p.B.O. (mg/l) 
D.C.O. (mg/l) 
M.S.T. (mg/l) 
SABM (mg/l) 

Surfactants non ioniques 

- alcool a molecule lineaire (mg/l) 
- ethoxynonyl phenol (mg/l) 
Toxicite pour les poissons (CL50 - 96 h) (%) 
Charge toxique (unites toxiques/l000 kg) 
Couleur (absorption) 

Eaux usees 
brutes 

12,2 
730 
1970 
280 
1,7 

1150 
280 
46 :!: 3 
325 
0,09 

Effluent 
terminal 

11,7 
310 
1100 
320 
3,9 

1400 
400 
80 :!: 16 
150 
0,08 

Dans cette usine, la diminution de la D. B.O. dans les eaux usees et la diminution de la 
consommation d'eau vont de pair. La diminution de la consommation d'eau jusqu'au taux 
representatif triplerait la D.B.O. des eaux brutes. 11 serait possible de limiter ou de 
reduire la D.B.O. en rempla<;ant l'acide acetique par des acides rnineraux. Cette usine ne 
faisant que de l'ennoblissement, to us les tissus sont encolles dans d'autres etablissements 
et c'est avec ces derniers qu'il faudrai t etudier la possibili te de remplacer l'agent 
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d'encollage pour faire diminuer la D.B.O. La teneur en surfactants pourrait etre abaissee 
en faisant circuler l'eau a contre-courant dans les bacs de savonnage et de lavage. Etant 
donne Ie grand nombre de bacs de lavage que compte cette usine, l'utilisation du mode de 
circulation de l'eau a contre-courant pourrait etre un moyen simple de diminuer la 
consommation d'eau et la D.B.O. des eaux usees, et ce point merite d'etre etudie. 

La consommation d'energie et de vapeur sont respectivement d'environ 1,3 x 
10 5 kJ /kg de produi t et 31 000 kg de vapeur /1000 kg de produi t. Ces taux sont 
comparables a ceux des usines deja etudiees, mais superieurs a ceux de l'usine C. L'usine D 
utili se un grand nornbre de calandres (cy lind res) de sechage chauffees a la vapeur, 
comparativement aux aut res usines. Le systeme de recuperation de la soude caustique 
consomme beaucoup d'energie. Les solutions faibles de soude caustique recuperees du 
rnercer is age sont concentrees en faisant evaporer I 'eau au moyen de vapeur. En plus de 
l'installation de recuperation de la chaleur du condensat de vapeur, trois autres 
installations de recuperation d'energie perrnettent de recuperer la chaleur des effluents de 
l'atelier de teinture, de la ligne de mercerisage et des lignes de blanchiment en boyau et 
au large. L'usine D a elabore un programme ambitieux pour diminuer sa consommation 
d'energie. Des modifications apportees aux procedes et a la tuyauter ie devraient 
permettre d'une part des economies d'energie et d'autre part la recuperation d'une plus 
grande quantite d'energie. 

3.5 Usine E 

L'usine E est une usine d'ennoblissement de tapis qui fabrlque principalement des 
tapis en nylon et en polyester ou des tapis mixtes. Les operations suivantes y sont 
effectuees: fabrication du tuft, teinture en bac et en continu, impression au rouleau et au 
cadre et appret de l'envers des tapis. Les operations d'impression au cadre et de telnture 
en continu sont entierement automatiques alors que la teinture en bac est controlee 
manuellement. Les produits chimiques utilises en grandes quantites sont notamment les 
colorants acides, premetallises et disperses; les surfactants non ioniques; l'acide acetique 
et l'acide sulfamique; les vehiculeurs de colorants disperses; les epaississeurs de colorant 
(gommes) et Ie latex. La consommation d'eau est d'environ 115 000 1/ 1000 kg de produit 
(14 000 gallons/1000 lb), soit environ 1,5 fois Ie taux representatif de la consommation 
d'eau etabli par l'EPA etatsunienne, qui est de 8300 gallons/1000 lb de produit. 

Les differents procedes de teinture en bac sont semblables a ceux utilises dans les 
usines de tissu ou les bacs sont a la pression atmospherique avec ajout direct de vapeur et 
d'eau pour Ie refroidissement. 

La teinture en continu est realisee de fa~on legerement differente. Avant la teinture, 
Ie tapis est vaporise avec de la vapeur vive pour dresser ou gonfler Ie poil. Le tapis passe 
d'abord sous un bac oblong rempli de colorant qui deborde a un debit constant sur Ie tapis, 
puis dans une autre enceinte de vaporisage et ensuite dans des laveuses, rlnceuses et 
sechoirs. Il est alors pret a etre enroule. Les differentes operations d'impression au 
cylindre et au cadre sont semblables et comportent Ie vaporisage, l'impression, un autre 
vaporisage, Ie lavage, Ie rin~age et Ie sechage. 

A. l'usine E, les eaux usees sont traitees dans trois systemes. L'appretage de l'envers 
des tapis produit un effluent de faible volume peu charge en polluants. Le latex quIll 
contient est recupere par decantation dans une serie de reservoirs. Le volume de l'effluent 
terminal est negligeable. L'effluent de l'impression au cadre rotatif traverse des 
degrilleurs grossiers, entre dans un reservoir de decantation et il est rejete dans Ie reseau 
municipal d'egouts separatif. Les effluents de l'impression au cadre rotatif, des bacs sous 
pression atmospherique controlee manuellement et de la teinture sont pompes a travers un 
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separatif. 

Le tableau 22 presente les resultats des analyses faites sur des echantillons de 
l'effluent de l'irnpression au cyllndre, apres degrillage et decantation et de l'effluent de la 
teinture en continu, de la teinture en bacs et de l'irnpression au cadre plat, apres 
decantation et degrillage. Les valeurs des parametres habituels sont comparables aux 
valeurs representa ti yes des eaux usees de cette industrie. La toxici te pour les poissons et 
les teneurs en surfactants non ioniques sont co[nparables a celles des autres usines 
etudiees. A. l'usine E, les principales sources de produits chimiques toxiques sont les 
operations de teinture et d'impression. Des surfactants non ioniques se retrouvent dans les 
effluents des bains de teinture. De plus, Ie vehiculeur de colorant disperse utilise dans 
cette usine, l'alcool benzylique (hydroxy toluene), est etroiternent relie au toluene, produit 
chimique considere toxique suite aux etudes faites par }'EPA etatsunienne. 

Dans cette usine, la consommation d'eau pourrait etre diminuee en chauffant et 
refroidissant indirecternent les bacs, ainsi que les laveuses et rinceuses des lignes en 
continu au lieu d'utillser les methodes actuelles de chauffage et de refroidissernent direct. 

La vapeur est produite dans des chaudieres a gaz a raison de 10 000 kg de 
vapeur/lOOO kg de produit. La consommation d'energie est d'environ 4,2 x 104 kJ/kg de 
produit. Ces taux d'utilisation sont inferieurs a ceux des cinq aut res usines etudiees. Un 
important systeme de recuperation d'energie est utilise dans cette usine. Le sechage des 
tapis apres impression au cadre plat et apres les operations de teinture en continu et de 
traiternent de l'envers est realise par chauffage direct au gaz. L'air sortant de ces 
sechoirs passe dans des epurateurs a l'eau. L'eau chaude sortant des epurateurs est utilisee 
pour Ie rinc;age dans les laveuses et pour Ie nettoyage des cadres. 

TABLEAU 22 RESUL TATS ANAL YTIQUES DES ECHANTILLONS PRELEVES 
A L'USINE E 

Parametres 

pH (unites) 
D.B.O. (mg/l) 
D.C.O. (mg/l) 
M.S.T. (mg/l) 
SABM (mg/l) 

Surfactants non ioniques 

- alcool a molecule lineaire 
- ethoxynonyl phenol (mg/D 
Toxicite pour les poissons 

(CL50 - 96 h) (%) 
Charge toxique 

(uni tes toxiques/l 000 kg) 
Couleur (absorption) 

Effluen ts de la 
teinture en continu, 

de la teinture en bac, 
et de l'irnpression au 
cadre plat, apres de-

grillage et decantation 

7,5 
205 
1290 
39 
2,9 

1030 
260 

6,9 i" 1,0 

900 
0,2 

Effluent de l'impression au 
cylindre apres degrillage 

et decantation 

8,1 
72 
630 
16 
1,4 

310 
170 

8,8 i" 1,3 

900 
0,1 



3.6 Usine F 

L'usine Fest une usine integree d'appretage de tapis qui produit des tapis en nylon et 
en polyester ou mixtes. Les fibres brutes sont re<;ues en vrac, sous forme de fibres 
continues ou de bourre brute qui doi t etre melangee, cardee, filee et retordue. Les fibres 
sont ensui te tuftees dans Ie tissu de fond, et Ie tout est teint dans des bacs sous pression 
atrnospherique ou en continu, puis seche. La derniere operation consiste a appreter 
l'envers du tapis. Le fonctionnernent de la chaine de production en continu est semblable a 
celui de l'usine E et comprend la teinture, Ie vaporlsage, Ie lavage, Ie rin<;age et Ie 
sechage. On fait de l'irnpression au cadre rotatif dans cette usine. Nous ne pouvons donner 
des informations relatives a la production excepte que les tapis en nylon comptent pour 
les deux tiers de la production. Les produits chimiques utilises en quantites significatives 
comprennent les colorants acides et disperses, l'acide acetique pour Ie reglage du pH dans 
les bacs, Ie sulfate de sodium pour uniforrniser les colorants acides, des vehiculeurs de 
colorants disperses et des surfactants non ioniques et anioniques utilises cornme agents 
mouillants dans la teinture. A l'usine F, la consornma tion d'eau est d'environ 
108000 1/1000 kg de produit (13 000 gallons/lOOO Ib de produit), soit environ 1,5 fois Ie 
taux de consornm~tion repres.entatif pour les usin~s de tapis. 

Les eaux usees de cette usine forment deux effluents distincts. Le principal effluent 
provient de la teinture et un effluent de faible volurne et a debit intermittent provient du 
traitement de l'envers des tapis. Ce dernier effluent est achernine jusqu'a une fosse de 
decantation ou les matieres solides se deposent; Ie trop-plein est rejete dans l'egout 
separatif. Les boues sont evacuees dans un site approuve d'enfouissement de dechets 
industriels. Les effluents de l'atelier de teinture en continu et en bac sont achernines dans 
un reservoir de retenue souterrain puis pornpes a travers un echangeur de chaleur pour 
prechauffer l'eau d'alirnentation des chaudieres; ils passent ensuite a travers un degrilleur 
vibrant ou les matieres soli des sont elirninees et l'effluent est evacue dans l'egout 
separatif municipal. 

Le tableau 23 presente les donnees analytiques des echantillons preleves pendant la 
vislte de l'usine. Les donnees sur l'efflu~nt de l'atelier de teinture sont comparables aux 
donnees caracteristiques des eaux usees pour cette industrie. Il faut remarquer que 
l'effluent de la teinture dans cette usine, a une teneur en surfactants anioniques 
significativement plus elevee que celIe des effluents des autres usines etudiees. Les 
valeurs de la toxicite pour Ie poisson et de l'absorption de la couleur sont cornparables aux 
autres valeurs signalees. 

Dans les effluents de l'usine F, les produits chirniques toxiques proviennent 
principalement des operations de teinture. Les surfactants anioniques provenant du lavage 
et des produits auxiliaires de teinture sont rejetes. Les vehiculeurs de colorants disperses 
susceptibles d'etre rejetes par cette usine sont notamment Ie biphenyle et Ie 
monochlorotoluene. 

La consommation d'eau pourrait etre reduite en procedant au chauffage et au 
refroidissement indirect des bacs a teinture avec recuperation subsequente du condensat 
(du chauffage) et en recirculant l'eau tiedie de refroidissement. 

Dans cette usine, Ie principal moyen pour faire baisser la teneur en polluants dans les 
eaux usees serait l'installation d'un equipement pressurise (principalement des bacs). On 
pourrait ainsi supprlmer ou fortement reduire l'utilisation des vehiculeurs de colorants 
disperses qui constituent la principale source de toxicite de l'effluent. 

La vapeur est produite dans des chaudieres a gaz a raison de 12 500 kg de 
vapeur/lOOO kg de produit. La consommation d'energie est d'environ 51 200 kJ/kg de 
produit. Tous les bacs sous pression atmospherlque sont chauffes et refroidis par ajout 
direct de vapeur ou d'eau froide. La nature continue de l'operation exige une injection 
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directe de vapeur dans les bacs avant la teinture. L'eau adoucie utilisee dans l'atelier de 
teinture est prechauffee dans un eChangeur de chaleur dans lequel passent les eaux usees 
chaudes des machines de teinture. La faible consommatioll de vapeur et d'energle 
s'explique par Ie faIt que cette usine est de construction recente. 

TABLEAU 23 DONNEES ANAL YTIQUES DES ECHANTILLONS PRELEVES 
A L'USINE F 

Parametres 

pH (unites) 
D.B.O. (mg/l) 
D.C.O. (mg/l) 
M.S. T. (mg/l) 
SABM (mg/l) 

Surfactants non ionigues 

- alcool a rTlOlecule lineaire 
(mg/l) 

- ethoxynonyl phenol 
(mg/l) 

Toxicite pour les poissons 
(CL50 - 96 h) (%) 

Charge toxique 
(uni tes toxiques/ 1 000 kg) 

Couleur (absorption) 

Eaux usees de l'atelier 
de teinture apres 

degrillage 

6,9 
340 
1250 
4 
16,5 

110 

270 
8,8 ~ 0,4 

1225 
0,2 

Effluent des operations 
d'appret de l'envers, 

apres decantation 

7,1 
70 
2185 
270 
1,3 

60 ~ 15 

0,43 
2,1 

3.7 Consommation d'energie, de vapeur et d'eau 

La consommation d'energie, de vapeur et d'eau dans les usines etudiees est resumee 
dans Ie tableau 24. II existait dans la documentation peu de donnees auxquelles on pouvait 
comparer la consommation d'ener~ie et de vapeur. Les taux de consommation d'eau sont 
compares avec les taux juges representatifs par l'EPA etatsunienne. 

3.8 Liste des produits chimiques utilises 

3.8.1 Etablissement de la liste. - Des informations sur la consommatlon des matleres 
brutes ont ete demandees a chaque usine avant la vi site afin de reduire au minimum les 
delals necessaires pour dresser la liste des produits chimiques utilises. Un grand nombre de 
produits chimiques et de colorants sont utilises dans chaque usine; c'est pourquoi seuls les 
produits chimiques dont la consommation annuelle depasse 500 kg/an ont ete portes sur la 
liste pour pouvolr dresser cette derniere dans les delais et aux coOts lmpartis. 



45 

3.8.2 Resultats. - On a identifie plus de 400 produits chimiques consommes en 
quantites superieures a 500 kg/an. Us sont repartis en 18 classes, comme l'indique Ie 
tableau 25. 

L'annexe II contient l'information detaillee relative a chacune de ces classes de 
prodults chimiques. Nous y donnons pour chaque produit Ie nom commercial, la 
classification chimique generale, Ie procede dans lequel Ie produit est utilise, Ie nom du 
fabricant, la consommation annuelle approximative (pour l'ensemble des six usines 
etudiees) ainsi que des informations sur la toxici te qui n'est representee que par les 
abreviations H (mammiferes-rat; souris, lapin, humain), P (poisson), ou B (bacteries) qui 
indiquent la nature de l'information existante. 

Le tableau 25 resume la consommation annuelle totale de produits chimiques pour 
chacune des 18 categories et Ie nombre de produits chimiques identifies dans chaque 
classe pour les six usines etudiees. 

TABLEAU 24 CONSOMMA nON D'ENERGIE DE VAPEUR ET D'EAU 
DANS LES USINES ETUDIEES 

Consom ma tion Consommation d'eau 
de vapeur (lj 1000 kg de produit) 

(kg de Consommation 
vapeur par d'energie Qte jugee 

1000 kg (kJ/kg representative 
Sous-categorie de produit) de produit) Reelle par l'EPA * 

Appretage de la laine 
- usine A 25 000 60 500 250 300 333 800 

Tissu chaIne et trame 
Traitement complexe 
- usine C 20 000 72 100 166 900 112 600 
- usine D 31 000 125 600 333 800 112 600 

Tricots 
Trai tement complexe 
- usine B 32 000 153 500 392 200 150 200 

Appretage des tapis 
- usine E 10 000 41 900 116 800 69300 
- usine F 12500 51 200 108 500 69300 

* Conversion des gallons/ 1 000 lb. 

3.8.3 Importance de la consommation. - La consommation totale annuelle de 
colorants pour les six usines etudiees est d'environ 1,25 million kg/an, soit environ 
14,5 p. 100 de to us les colorants importes au Canada en 1980 (1). (Il n'y a pas de fabrlcant 
de colorants au Canada.) Ce chiffre semble eleve si on extrapole pour les 150 usines 
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identifiees dans la section 2 cornme des installations de traitement au mouille. Pour 
evaluer la validite de ce chiffre, nous avons additionne les quanti tes de fibres utilisees par 
les six usines etudiees; elles representaient environ 18 p. 100 de la consommation 
canadienne de coton, de laine et de fibres artificielles, en 1979, d'apres Ie Textile 
Manual (1). Dans une deuxieme analyse, il a ete calcule que la production des six usines 
etudiees consti tuai t environ 9 p. 100 du marche apparent total des secteurs des etoffes 
tissees grande laize, etoffes tricotees, "files et filaments artificiels, de l'industrie textile. 
Compte tenu de la plage de ces pourcentages de production, il semble qu'il existe une 
bonne concordance entre la consommation de colorants des usines etudiees et la 
consomrnation totale de colorants par l'industrie textile canadienne. 

TABLEAU 25 PRODUITS UTILISES DANS LES SIX USINES ETUDIEES, 
PAR CLASSE DE PRODUITS 

Qte annuelle Nombre de 
approx. produits identifies 

Classification (kg/annee) pour cette classe 

l. Colorants de cuve 168 000 24 

2. Colorants au soufre 583 000 19 

3. Colorants au naphtol 71 000 15 

4. Colorants de base 2 000 1 

5. Produits d'appret 4 100 000 87 

6. Acides/ alcalis 6 260 000 12 

7. Detergents/savons/ produi ts auxiliaires 250 000 14 

8. Auxiliaires de teinture 4 200 000 91 

9. Agents de blanchiment et adjuvants 250 000 3 

10. Colorants disperses 208 000 38 

ll. Huiles lubrifiantes 60 000 11 

12. Divers 140 000 12 

13. Vehlculeurs de colorants 370 000 6 

14. Agents assouplissants 145 000 15 

15. Colorants reactifs 23000 10 

16. Colorants directs 3000 2 

17. Colorants acides et premetaUises 38000 20 

18. Colorants pigmentaires 180 000 28 

L'EPA etatsunienne a publie une liste des substances eventuellement dangereuses 
utllisees par l'industrie des colorants organiques et des pigments (16). Sur plus de 
1400 colorants listes dans l'etude en question, seuls 50 d'entre eux etaient accompagnes 



TABLEAU 26 COMPARAISON DES RESULTATS ANAL YTIQUES - TENEURS DES EAUX USEES BRUTES 

Surfactant 
non ionique* Toxicite pour 

(mg/l) Ie poisson** 
D.B.O. O.C.O. M.S.T. SABM Couleur CL5f. - 96 h 

Sous-categorie pH (mg/l) (mg/l) (mg/l) (mg/l) (absorbance) AL ENP %) 

Ennoblissement de la laine 
- usine A 6,9 470 1 480 46 3 0,4 1 670 350 2,8 :!:" 0,4 

Tissu chaIne et trame -
Traitement complexe 
- usine C 4,8 1 050 1 860 75 2,3 0,06 1 020 350 45 :!:" 3 
- usine D 12,2 730 1 970 280 21,7 0,09 1 150 280 46 :!:" 3 

Tissu tricote -
Traitement complexe 
- usine B 9,2 36 210 22 2,7 0,6 190 150 252.-

Ennoblissement des tapis 
- usine E 

- effluent 1 8,1 72 630 16 1,4 0,1 310 170 8,8 :!:" 1,3 
- effluent 2 7,5 205 1 290 39 2,9 0,2 1 030 260 6,9 :!:" 1,0 

- usine F 
- effluent 1 6,9 340 1 250 4 16,5 0,2 110 270 8,8 :!:" 0,4 
- effluent 2 7,1 70 2 185 270 1,3 2,1 N/A N/A 60 :: 15 

* AL = alcool a molecule lineaire. 
ENP = ethoxynonyl phenol. 

** pour les essais de toxicite pour Ie poisson, Ie pH de tous les effluents etait au besoin regIe entre 6 et 9 avant l'essai. 
N/ A = impossible d'obtenir une valeur a cause de la forte interference des matieres solide'5. 
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d'une information toxicologique. Aucun de ces 50 colorants ne se trouvai t parmi les 
157 colorants utilises dans les six usines etudiees. Peu de donnees additionnelles sur les 
caracteristiques de toxicite de ces colorants ont ete trouvees dans les notices relatives d. 
la securite des produits, obtenues au cours de la presente etude. Vu l'insuffisance des 
donnees sur Ie sujet, il semble indispensable que des etudes complementaires soient faites 
pour caracteriser plus completernent les repercussions toxiques des colorants utilises non 
seulement dans l'industrie textile, mais dans toutes les industries canadiennes. 

En etudiant les apports toxiques des colorants aux effluents, il faut remarquer que Ie') 
colorants utilises ne sont pas re jetes en totali teo 5i on prend pour hypothese un re jet de 5 
a 10 p. 100 de colorants residuaires (c'est-a-dire que 90 a 95 p. 100 des colorants se fixent 
sur l'etoffe) et un effluent moyen de 3800 m3/j pour chaque usine, la teneur en colorants 
residual res dans les effluents de ces six usines serai t d'environ lOa 20 mg/l. En l'absence 
de donnees valides sur la toxicite ou la biodegradabilite de ces colorants, l'importance de 
cette teneur est inconnue. 

Les apprets utilises dans les six usines sont nombreux et les quantites employees tres 
importantes. L'utilisation d'appret a des fins bien precises, habituellement pour prolonger 
la duree de l'etoffe, laisse penser que ces produits chirniques sont de nature non 
biodegradable et que certains sont toxiques pour certains organismes (bacteries, 
charnpignons, mites). Ces produits d'appret se fixent sur l'etoffe en pourcentages 
approchant 100 p. 100; ils passent dans les effluents lors de debordements intermi ttents et 
du lavage des appareils. 

Certains acides et alcalis sont utilises en grandes q~antites et sont rejetes dans les 
egouts de l'usine sans avoir ete neutralises au prealable. A l'exception des acides et bases 
organiques, la D.B.O. de la plupart de ces produits chimiques est faible ou nulle. Leurs 
repercussions toxiques sont immediatement evidentes chez Ie poisson lorsque Ie pH de 
l'effluent nlest pas situe entre 6 et 9 et au cours de cette etude, Ie pH des effluents etait 
regIe a l'aide d'acide chlorhydrictue ou d'hydroxyde de sodium pour les essais de toxicite 
pour les poissons, s'il n'etait pas a l'interieur de cette plage. Les contributions des produits 
et adjuvants de blanchiment a la toxicite de l'effluent semblent similaires a celles des 
acides et alcalis. 

Dans la classe des produits auxiliaires de teinture, deux composes (Ie sel et un produit 
auxiliaire de teinture avec pigment) constituent presque 40 p. 100 de la quantite annuelle 
consommee. Toutefois, on compte 89 autres composes dans cette categorie, dont un 
nombre significatif de surfactants non ioniques et(ou) anioniques. La composition chimique 
de ces produits est semblable a celle des produits chimiques de la categorie des 
detergents, savons et produits auxiliaires. Pour la plupart, ces produits chimiques ne sont 
pas retenus par Ie tissu mais sont rejetes dans l'effluent dont ils augmentent 
significativement les charges en polluants comme l'indiquent les valeurs mentionnees dans 
les tableaux 18 a 23. Les surfactants peuvent avoir une D.B.O. et une D.C.O. mesurables 
mais l'effet principal des surfactants dans les effluents est leur toxicite pour Ie poisson. 
Thompson (14) a fait une etude approfondie de la documentation sur la toxicite des 
effluents de l'industrie textile canadienne. L'une des references citees signalait que la 
toxicite du surfactant non ionique ethoxynonyl phenol (ENP) etait d'environ 5 mp/l 
(DLm - 96 h) pour la truite arc-en-ciel. Cette teneur est tres inferieure a celle qui a ete 
mesuree dans tous les echantillons d'effluent analyses au cours de notre etude et semble 
indiquer que la teneur en surfactants non ioniques contribue significativernent a la 
toxicite des effluents des usines textiles pour Ie poisson en general. 

La deuxieme plus importante classe de produi ts chirniques utilises sont les 
vehiculeurs de colorants. Dans Ie present rapport, les vehiculeurs sont definis comme 
etant des composes organiques dans lesquels les colorants disperses sont dissous. Ces 
produits ne sont habituellement utilises que pour la teinture des fibres synthetiques et plus 
particulierement pour la teinture des polyesters. Les vehiculeurs font gonfler la fibre pour 
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permettre au colorant d'y penetrer. En general, ce sont des solvants volatiles, cornme par 
exemple les methylnaphtalenes, Ie biphenyle, Ie xylene, Ie chlorotoluene, l'acide 
benzo'lque, l'alcool benzylique et les chlorobenzenes. On affirrne qu'approximativement 
70 a 90 p. 100 du vehiculeur sont absorbes par les fibres au cours de la teinture. A noter 
que les vehiculeurs sont utilises principalement pour la teinture sous pression 
atmospherique. II faut peu ou pas de vehiculeur lorsqu'on travaille a des temperatures et 
pressions elevees. On trouve quelques informations sur la toxicite de ces vehiculeurs (8, 
14) difficiles a interpreter toutefois car les unites ne sont pas les memes et dans certains 
cas, les especes de poissons ne sont pas indiquees. Thompson (14) a trouve une reference 
selon laquelle une teneur de 0,165 mg/l d'acide benzo'ique causait la mort du cyprin dore, 
mais aucune periode d'exposition n'etait indiquee. Dans un autre travail, la valeur de la 
DLm - 96 h pour Ie cyprin etait de 180 mg/l d'acide benzo'ique, et une autre etude qui 
contredit une reference precedente, mentionne que Ie cyprin dore a survecu jusqu'a une 
heure a 1000 mg/l d'acide benzo'ique. Les valeurs de la DLm - 96 h du chlorobenzene pour 
les especes indiquees sont les suivantes: tete de boule: 29 et 35 mg/lj crapet arlequin: 
20 mg/lj cyprin dore: 20 rng/lj poisson arc-en-ciel: 45 mg/I. La toxicite du 
methylnaphtalene a ete evaluee pour Ie crapet vert dans un essai d'evitement. Cette 
espece n'a pas cherche a eviter Ie dernier compartiment d'une cuve en comptant six qui 
contenait pourtant 40 a 60 mg/I de ce produit chimique. L'acide salicylique (acide 0-
hydroxybenzo'ique) a tue Ie cyprin dore a une teneur de 0,254 mg/l. Un travail de l'EPA 
etatsunienne (8) cite des etudes de toxicite pour Ie poisson (espece inconnue) ou les 
valeurs de Ia CL50 - 96 h etaient de 1,5 mg/I pour Ie biphenyle a 95 p. 100, 2,5 mg/l pour 
Ie 1,2,4-trichlorobenzene et 35 mg/l pour les methylnaphtalenes derives du petrole. Bien 
que certains des resultats de ces essais de toxicite ne concordent pas et que les methodes 
d'essais ne soient pas decrites, il est evident que les vehiculeurs de colorants sont toxiques 
pour Ie poisson a des teneurs relativement faibles. On ne sait pas pour Ie moment dans 
quelle mesure chacun de ces composes contribue a la toxicite, pour les poissons, des 
echantillons d'effluents preleves dans les usines au cours de notre etude. Le service de la 
protection de l'environnement, region de l'Atlantique, conduit actuellement des essais 
avec quelques echantillons afin d'etudier la toxicite de certains de ces composes et des 
produits resultant de leur biodegradation. Les resultats de ces analyses n'etaient pas 
disponibles a l'epoque ou Ie present rapport a ete prepare. 

3.8.4 Resume. - La liste des produits chimiques dressee pour les six usines textiles 
etudiees represente un profil realiste des produi ts chimiques utilises dans les installations 
de traitement au mouille au Canada. Des quantites significatives de ces produits 
chimiques sont consommees mais il n'existe pratiquement pas d'information sur leur 
toxicite. Une relation entre les rejets de surfactants non ioniques et la toxicite pour Ie 
poisson a ete etablie par deduction. Des recherches supplementaires sont requises pour 
delimiter plus completement la toxicite ou la degradation dans l'environnement de la 
majorite des produits chimiques utilises dans les usines textiles canadiennes. 

D'apres les donnees disponibles sur la composition et la toxicite de ces produits, il 
semblerait que la plus grande partie des produits chimiques toxiques utilises dans les 
usines textiles proviennent essentiellement de trois des dix-hui t classes de produi ts 
mentionnees dans la presente etude soit les detergents, savons et produits auxiliaires de 
teinture (surfactants), et enfin les colorants, vehiculeurs de colorant et apprets 
(bacteriostatiques). Ceux mentionnes dans les listes de produits chimiques d'interet 
prioritaire dressees par l'EPA et Ie SPE ou qui sont des derives de produits polluants 
d'interet prioritaire appartiennent surtout a la categorie des vehiculeurs de colorants et 
agents bacteriostatiques. Par exemple, les biphenyles, Ie methylnaphtalene, Ie toluene, 
etc. sont des poIlu ants d'interet prioritaire ou sont relies a ceux-ci. 
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3.9 Comparaison des resuitats analytiques - Eaux usees brutes 

Les resultats analytiques des echantillons d'eaux usees brutes preleves dans chaque 
usine sont indiques dans les sections 3.1 a 3.6. Ces echantillons etaient des echantillons 
composes pris chaque heure pendant une periode d'exploitation de huit heures. Us ont ete 
repartis dans trois contenants pour determiner 1) la valeur des parametres ordinaires, 2) la 
tenelJr en rnatieres organiques toxiques et 3) la toxiclte pour Ie poisson. Les resultats des 
analyses des matieres organiques toxiques n'etaient pas disponibles lorsque Ie present 
rapport a ete prepare. 

Les parametres evalues sont la demande biologique en oxygene en clnq jours (0.13.0.5) 
la demande chimique en oxygene (D.C.O.), les matieres solides totales en suspension 
(M.S.r.), Ie pH, les substances actives au bleu de methylene (SABM), les surfactants non 
ioniques (SNI), la couleur (absorption) et la CL 50 - 96 h pour Ie poisson. 

L'essai aux SABM est utilise pour evaluer la teneur en surfactants anioniques des 
detergents biodegradables contenant des sulfonates d'alkylbenzene llneaires. Apres l'etude 
de la premiere usine, il est apparu que les surfactants non ioniques et les detergents 
etaient plus utilises que les surfactants anioniques ou cationiques. De recents travaux 
effectues par International Environmental Consultants Ltd. ont entratne I'utilisation de 
deux essais qui sont maintenant des protocoles analytiques normallses pour les surfactants 
non ioniques. Une procedure analytique comprenant la preclpitation du surfactant non 
ionique par l'acide phosphomolybdique et la determination spectrophotometrique 
subsequente du preclpite donne des resultats quantitatifs. Les derives du polyoxyethylene 
consti tuent une classe importante de surfactants non ioniques utlllses dans l'industrie 
textile. Deux formules commerclales de ce type, un nonyl phenol et un alcool lineaire, ont 
ete selectionnes comme surfactants representatifs pour construire les courbes 
d'etalonnage analytique. Aux teneurs elevees, l'absorption des surfactants utilises pour Ie 
calibrage de l'apparell n'est pas identique; les teneurs en surfactant de l'effluent sont par 
consequent indiquees sous forme de plage. La limite de detection de ces procedures est 
approxirnativement de 10 mg/l de surfactant. 

Les essais de toxicite chez Ie poisson ont ete effectues pour tous les echantillons 
d'effluent selon les procedures d'essais biologiques d'Environnement Canada. La truite arc
en-clel etait l'organisme etudie et les resultats sont indiques en pourcentage de la teneur 
letale pour 50 p. 100 des poissons apres 96 h d'exposi tion (CL 50 - 96 h). L'eau de dilution 
utilisee etai t de l'eau du robinet dechloree. Au besoin, Ie pH de l'echantillon etai t regIe 
dans la plage de 6,0 a 9,0 avant l'essai. 

Les valeurs des parametres habituels d'evaluation des eaux usees brutes de toutes les 
usines sont indiquees dans Ie tableau 26. Chaque usine a ete classee dans l'une des quatre 
sous-categories suivantes de traitement au mouille: ennoblissement de la laine, traitement 
complexe des etoffes tissees, traiternent cornplexe des tricots, ennoblissement des tapis. 
Comme Ie montre Ie tableau, la plage de valeurs de chaque parametre est etendue et 
reflete les differentes operations de traitement au mouille employees. 

Les donnees relatives aux teneurs ne sont pas facilement comparables a cause des 
variations importantes des debits; c'est pourquoi une autre methode de comparaison a ete 
elaboree. Le tableau 27 presente en kg/lOOO kg de produit, les charges correspondant a 
tous les parametres des eaux brutes ayant ete evalues. Cecl per met de comparer 
directement la performance des usines a l'interieur d'une sous-categorie lorsqu'il existe 
des donnees pour deux usines ou plus. 

En plus des charges correspondant aux parametres servant habituellement a evaluer 
la pollution et aux surfactants, les charges exprimees en unites toxiques par 1000 kg de 
produit sont egalement presentees dans Ie tableau 27. On a deja explique comment les 
charges toxiques etaient calculees. 
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Dans son document sur Pindustrie textile (2), l'EPA etatsunienne a presente sous 
forme de tableaux les valeurs qu'elle considere representatives pour les eaux usees brutes 
de cette industrie. Ces valeurs ont ete etablies d'apres des donnees anterieures. Le 
tableau 28 compare les donnees de l'EPA etatsunienne et les charges des eaux usees brutes 
calculees d'apres l'etude des six usines canadiennes de traitement au mouille. 

On peut constater qu'au Canada, les charges des eaux brutes des usines textiles sont 
sernblables a celles des usines americaines, a l'exception de la D.B.O. et de la D.C.O. dans 
deux usines de tissu chaIne et trame netternent en dehors de la plage indiquee par PEP A 
etatsunienne. Les charges de M.S.T. sortaient egalement de la plage indiquee par l'EPA. 
L'information de base mentionnee dans Ie rapport de l'EPA est insuffisante pour 
determiner pourquoi les charges des usines C et D sont tellement plus fortes. Les charges 
des eaux usees brutes calculees d'apres les resultats de l'etude canadienne ne sont 
representatives du fonctionnement de ces usines que pour une periode de travail de huit 
heures seulement, et ne peuvent, par consequent, etre comparees directement aux 
donnees de l'EPA, qui elles sont representatives d'une evaluation de donnees anterieures. 

TABLEAU 27 RESUL TATS ANAL YTIQUES - CHARGES DES EAUX 
USEES BRUTES PAR 1000 kg DE PRODUIT 

Charge (kg/l 000 kg de produi t) 

SNI* 

Sous-ca tegor ie D.B.O. D.C.O. M.S.T. SABM AL ENP 

Ennoblissement de la laine 
- usine A 82 258 8 0,5 290 60 

Tissu chaIne et trame -
Trai tement complexe 
- usine C 223 395 16 0,5 215 75 
- usine 0 110 300 42 0,3 173 42 

Tissu tricote -
Traitement complexe 
- usine B 14 81 8 1,2 75 60 

Ennoblissement des tapis 
- usine E 10 67 2 0,2 45 15 
- usine F 37 135 0,5 2 10 30 

* SNI =:. surfactant non ionique. 
AL =:. alcool a molecule lineaire. 
ENP=:. ethoxynonyl phenol. 

h . 100 debit journalier (m 3) 
* * C arge toxlque = x 

CL50 - 96 h production journaliere (1000 kg) 

Toxicite** 
(unites 

toxiques/ 
1000 kg) 

8 900 

470 
325 

1 550 

900 
1 225 
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TABLEAU 28 COMPARAISON DES CHARGES DES EAUX BRUTES DES USINES 
ETUDIEES ET DES CHARGES DEFINIES PAR L'EPA 
ETATSUNIENNE 

Charge (kg/lOOO kg de produit) 

SNI 

Sous-categorie D.B.O. D.C.O. M.S.T. SABM AL ENP 

Ennoblissernent de la laine 
- usine A 82 258 8 0,5 290 60 
- EPA: mediane 60 205 17 

plage 22 - 140 95 - 445 10 - 95 

Tissu chaIne et trame -
Trai tement complexe + desencollage 
- usine C 223 395 16 0,5 215 75 
- usine D 110 300 42 0,3 173 42 
- EPA: mediane 45 123 15 

plage 6 - 190 48 - 800 1 - 85 

Tissu tricote - Traitement complexe 
- usine B 14 81 8 1,2 75 60 
- EPA: mediane 22 115 7 

plage 8 - 140 50 - 500 1 - 110 

Ennoblissernent des tapis 
- usine E 10 67 2 0,2 45 15 
- usine F 37 135 0,5 2 10 30 
- EPA: me diane 26 82 5 

plage 13 - 41 20 - 135 1 - 10 

3.10 Comparaison des resultats analytiques - Effluent terminal 

Les resultats de l'analyse des echantillons des effluents terminaux preleves dans les 
six usines etudiees sont presentes dans les tableaux 29 et 30. Le tableau 29 presente les 
valeurs obtenues alors que Ie tableau 30 presente les charges calculees exprirnees en kg de 
polluant par 1000 kg de produit. Les charges de l'effluent terminal des six usines 
canadiennes etudiees sont a peu pres les memes que celles des effluents trouvees par 
l'EPA etatsunienne. 

Les teneurs et charges de l'effluent final doivent etre etudiees avec precaution en 
fonction du type d'epuration pratique dans chaque usine. Les usines A, E et F epuraient 
peu leur effluent procedant seulement a un degrillage et a une certaine regularisation du 
debit; c'est pourquoi les teneurs et charges de leur effluent te"rminal sont egales ou 
semblables aux charges et teneurs de leurs eaux usees brutes. A l'usine B, l'epuration 
comprenait une epuration primaire, c'est-a-dire une coagulation chimique et une 



TABLEAU 29 COMPARAISON DES RESULTATS ANAL YTIQUES - VALEURS POUR L'EFFLUENT TERMINAL 

Surfactant 
non ionique* Toxicite pour 

(mg/l) Ie poisson 
Traitement D.B.O. D.C.O. M.S.T. SABM Couleur (CL5?- - 96 h) 

Sous-categorie d'epuration pH (mg/l) (mg/l) (mg/l) (mg/l) (absorbance) AL ENP %) 

Ennoblissement de la laine 
- usine A degrillage 

egalisation 7,5 310 995 62 2,7 0,2 980 230 1~ :!: ~,o 

Tissu chaine et trame -
Traitement complexe 
- usine C 5 jours en 

etang aere 9,1 19 350 80 0,9 0,2 330 170 100 
- usine D aeration 

prolongee 11,7 310 1 100 320 3,9 0,08 1 ~OO ~oo 80:!: 16 

Tissu tricote -
Traitement complexe 
- usine B coagulation 

chimique et 
pre~ipi ta ti~>n, 

11,1 52 11 0,6 0,02 10 20 100 en etang aere 

Ennoblissement des tapis 
- usine E degrillage 

- effluent 1 8,1 72 630 16 1,~ 0,1 310 170 8,8 :t 1,3 
- effluent 2 7,5 205 1 290 39 2,9 0,2 1 030 260 6,9 :!: 1,0 

- usine F degrillage 
- effluent 1 6,9 3~0 1 250 ~ 16,5 0,2 110 270 8,8 :!: O,~ 
- effluent 2 7,1 70 2 185 270 1,3 2,1 N/A N/A 60 :!: 15 

* AL = aJcool a molecule lineaire. 
ENP = ethoxynonyl phenol. 

** pour les essais de toxicite pour Ie poisson, Ie pH de tous les effluents etait au besoin 
regie a 6 - 9 avant I'essai. 

'vl 
N/ A = impossible d'obtenir une valeur a cause d'une interference importante des matieres solides. \j.) 
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precipitation obtenues par addition de chaux, de sulfate ferreux et de polymere, suivie 
d'une egalisation dans un etang aere ou l'eau sejournait un jour. A l'usine C, l'effluent etait 
retenu 20 h dans une unite d'epuration a boues activees avec aeration prolongee puis 
subissait une clarification. A l'usine D, l'epuration consistait en une oxydation biologique 
dans un etang aere avec retenue de cinq jours. D'apres Ie pH final, il semble qu'aucune 
activite biologique ne se produit dans l'etang. II faut egalement rernarquer que 
l'echantillonnage a ete effectue en fevrier, alors que la temperature ambiante etait 
co,nprise entre - 10 oC et - 20 0C. Une couche de glace recouvrait les etangs des usines B 
et D pendant l'echantillonnage, et on sai t que l'efflcaci te de l'epura tion biologique diminue 
lorsque la temperature diminue. La breve periode d'echantillonnage (un jour) et les 
conditions environnementales ambiantes qui prevalaient doivent etre prises en ligne de 
compte si l'on veut compare( ces donnees a celles provenant d'autres sources. 

En 1974-, PEPA etatsunienne a evalue les methodes d'epuration d'eaux usees 
appliquees dans les usines textiles; les resultats obtenus ont servi de base aux directives 
relatives aux limites des teneurs en polluants dans l'effluent terminal fixees pour 1977, 
basees sur la "Best Practicable Control Technology Currently Available" (BPT) (meilleures 
techniques existantes) et celles etablies pour 1983, basees sur la "Best Available Control 
Technology Economically Achievable" (BAT) (meilleures techniques existantes et 
uti lisables) (13). 

TABLEAU 30 RESULTATS ANALYTIQUES - CHARGES DE L'EFFLUENT 
TERMINAL PAR 1000 kg DE PRODUIT 

Charge (kg/1000 kg de produi t) 

SNI 

Sous-categorie D.B.O. D.CO. M.S.T. SABM AL ENP 

Ennoblissement de la laine 
- usine A** 54- 174- 11 0,5 170 4-0 

Tissu chaine et trame -
Traitement complexe 
- usine C 4- 74- 17 0,2 70 35 
- usine 0 4-7 165 4-8 0,6 210 6,0 

Tissu tricote -
Traitement complexe 
- usine B 1,5 20 0,2 5 10 

Ennoblissement des tapis 
- usine E 10 67 2 0,2 4-5 15 
- usine F 37 135 0,5 1,8 10 30 

* Charge toxique 
100 debit journalier 

= x 
CL50 production journaliere 

** E~uration primaire seulement, aucune epuration biologique effectuee 
e fluent rejete dans un egout municipal. 

Toxicite* 
(unites 

toxiques/ 
1000 kg) 

1 800 

210 
150 

385 

900 
1 225 

sur place; 
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En plus d'irnposer pour les polluants "classiques" des limites reliees a la BPT et a la 
BA T, l'EPA a ete ulterieurement chargee d'elaborer des limi tes basees sur la BAT pour les 
composes declares "toxiques" par Ie Congres. En 1979, l'EPA a pUblie un deuxierne 
document sur les limi tes des teneurs en polluants des effluents des usines textiles (2), qui 
comprenaient les pourcentages de reduction des rnatieres toxiques obtenus par la BAT. Ce 
document contient egalernent des normes de performance pour les nouvelles usines 
rejetant directement leur effluent dans un cours d'eau et des normes de pre-traitement 
pour les usines nouvelles et existantes rejetant leur effluent dans une station municipale 
d'epura tion. 

3.10.1 Meilleures techniques utilisables (BPT). - A l'epoque ou Ie premier document 
de l'EPA etatsunienne etait prepare (l97lj.), les meilleures techniques utilisables 
consistaient en un degrillage preliminaire, une coagulation du latex dans Ie cas des usines 
de tapis et une epuration biologique secondaire. Juste avant la publication du deuxieme 
document, date de 1979, l'EPA a entrepris une etude de l'industrie textile et determine 
que l'aeration prolongee permettait des reductions significatives des teneurs en polluants 
qui se trouvent habituellement dans les eaux usees de cette industrie. 

Les charges de l'effluent terminal des six usines etudit~es dans la presente etude sont 
comparees dans Ie tableau 31 avec les limites imposees par l'EPA etatsunienne apres 
l'application de la BPT. De plus, ce tableau presente egalernent les valeurs medianes et les 
valeurs des plages des donnees anterieures contenues dans Ie document date de 1979. En 
etudiant ce tableau, il faut se rappeler que les limites etablies par liEPA, pour la BPT, 
sont basees sur Ie rejet direct de l'effluent dans un cours d'eau. Trois usines indiquees dans 
ce tableau (A, E, F) rejettent leur effluent vers des stations municipales d'epuration et 
n'ont pas d'installation d'epuration secondaire. Les valeurs pour les usines A, E et F sont 
celles de l'effluent degrille et montrent dans quelle mesure les diverses valeurs devraient 
diminuer pour etre conformes aux charges admises avec la BPT. II serait possible d'y 
parvenir en utilisant des systemes d'epuration consideres comme BPT. 

On constate quia l'exception de l'usine D, les char&es en polluants des effluents des 
usines utilisant une technologie d'epuration equivalente a la BPT, sont en general situees 
dans la plage des donnees anterieures de l'EPA. 

3.10.2 Meilleures techniques existantes (BAT). - Dans son document date de 1979, 
l'EPA a prescrit des limites pour les teneurs en polluants des effluents applicables en 
1981j., limites basees sur les meilleures techniques existantes, economiquement applicables 
(BA T). La BAT est consideree com me la technologie de contrale et d'epuration lila 
meilleure qui soit" utilisee dans la sous-categorie concernee de l'industrie textile. Les 
limites decretees pour la BAT tiennent compte des modifications apportees aux procedes 
(en usine) et de la technologie de contrale hors usine et se concentrent egalement sur la 
diminution des polluants "toxiques". La BAT utilise la BPT comme base des ameliorations. 

Les modifications a apporter aux procedes en usine pour appliquer la BAT sont 
notamment: 

la reutilisation de l'eauj 
la substitution de produits chimiquesj et 
la separation des effluents concentres pour l'epuration separative. 

Les technologies selectionnees a utiliser pour epurer l'effluent terminal dans les 
limites fixees pour la BAT sont la BPT (degrillage et epuration biologique) et la filtration 
multicouche pour les secteurs de l'ennoblissement des etoffes tissees, des etoffes 
tricotees et des tapis et la BPT plus la coagulation chimique et la filtration multicouche 
pour l'ennoblissement de la laine. 
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Les polluants llrnites par les directives relatives a la BAT sont notarnrnent la D.B.O., 
la D.C.O., les M.S. T., la couleur et les polluants toxiques specifiques, Ie phenol total, Ie 
chrome total, Ie cuivre total et Ie zinc total. Le tableau 32 presente une comparaison des 
resultats de l'etude qui sont applicables et les lirni tes des teneurs en polluants dans les 
effluents epures par la BAT. Les usines deja dotees d'installations equivalentes a celles 
requises pour la BPT et qui rnaltrisent les techniques d'epuration (usines B et C) 
obtiennent des valeurs proches aux lirnites etablies dans les directives applicables a la 
BAT pour les paral net res selectionnes. 

TABLEAU 31 COMPARAISON DES CHARGES DES EFFLUENTS TERMINAUX DES 
USINES ETUDIEES AUX DONNEES POUR LA BPT 
ETABLIES PAR L'EPA ETATSUNIENNE 

Charge (kg/ 1 000 kg de produi t) 

Sous-categorie 

Ennoblissernent de la laine 
- usine A 
- EPA: objectif 

rnediane 
plage 

Tissu cha1'ne et trarne -
Trai ternent complexe 
- usine C 
- usine D 
- EPA: objectif 

rnediane 
plage 

Tissu tricote -
Traitement cornplexe 
- usine B 
- EPA: objectif 

rnediane 
plage 

Ennoblissernent des tapis 
- usine E 
- usine F 
- EPA: objectif 

rnediane 
plage 

D.B.O. 

54 
ll,2 
25 
12 - 40 

4 
46 
3,3 
4 
0,5 - 15 

1,5 
2,5 
3 
0,25 - 8 

10 
37 
3,0 
2 
1 - 5 

D.C.O. 

174 
81,5 
273 

74 
165 
30 - 60 
39 
18 - 110 

20 
30 - 50 
40 
6 - 68 

67 
135 
35 - 45 
15 
9 - 34 

M.S.T. 

11 
17,6 
46 
24 - 68 

17 
48 
8,9 
8 
3 - 10 

4 
10,0 
6 
1 - 17 

2 
0,5 
5,5 
3 
1 - 11 

SNI 

SABM AL ENP 

0,5 

0,2 
0,6 

0,2 

0,2 
2 

170 

70 
210 

5 

45 
10 

40 

35 
60 

10 

15 
30 

* Epuration prirnaire seulernent; aucune epuration secondaire; l'effluent est rejete dans un 
egout municipal. 
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Le traitement de l'effluent terminal doit cornporter l'elimination des matieres solldes 
en suspension pour satisfaire aux exigences de la BAT. On a demontre qu'avec un bon 
controle des M,S.T. dans les usines textiles, on diminue les teneurs en certains composes 
toxiques inorganiques et organiques selectionnes, ce qui explique que l'EPA ait choisi les 
M.S.T. comme "indicateur" de pollution pour les composes toxiques des usines textiles. La 
raison de cette politique de controle par des "indicateurs" de pollution est que cette 
methode ellmine les coOts eleves et les delais pour la surveillance et les analyses qui 
devraient etre faites si lIon flxait des limites pour des polluants toxiques specifiques. 

TABLEAU 32 COMPARAISON DES EFFLUENTS TERMINAUX DES USINES 
ETUDIEES AUX DIRECTIVES RELATIVES AUX MEILLEURES 
TECHNIQUES APPUCABLES (BAT) DE L'EPA ETATSUNIENNE 

Charge (kg/lOOO kg de produit) 

D.B.O. D.C.O. M.S.T. 

EPA EPA EPA 
moyenne moyenne moyenne 

Sous-categorle Reelle de 30 j Reelle de 30 j Reelle de 30 j 

Ennobllssement de la laine 
- usine A* 54 8,9 174 56,2 11 6,4 

Tissu chaine et trame -
Traitement complexe 
- usine C 4 2,9 74 26 17 2,7 
- usine D 46 2,9 165 26 48 2,7 

Tissu trlcote -
Traitement complexe 
- usine B 1,5 2,3 20 28 4 2,9 

Ennobllssement des tapis 
- usine E* 10 2,2 67 16,3 2 1,8 
- usine F* 37 2,2 135 16,3 0,5 1,8 

* Epuration prlmaire seulement; aucune epuration secondaire; l'effluent est rejete dans un 
egout municipal. 
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3.10.3 Meilleures techniques classiques (BCT). - En 1979, l'EPA a egalernent propose 
des limites pour la O.B.O, les M.S.T., les coliIorrnes fecaux et Ie pH des effluents, basees 
sur les mei Ileures techniques classiques de contrale des polluants. 

La BCT remplace la BAT pour Ie contra Ie des polluants habituels et est basee sur un 
essai "de raisonnabilite du coOt". Comme l'indique la section consacree a la BAT, certains 
polluants classiques comrne les M.S.T. servent d'indicateur de la pollution pour certains 
composes toxiques et il faut, pour exercer ce contrale, appliquer une technologie du 
niveau de [a BAT. Lorsque l'analyse d'un effluent demontre qu'iI ne contient aucun des 
polluants toxiques contrales par un indicateur de pollution, on prend la lirnite Iixee pour Ie 
polluant classique et non celie etablie pour un compose "toxique". 

En general, les techniques d'epuration qualifies de BAT pour Ie contrale des polluants 
toxiques parviennent egalement a faire baisser les teneurs en polluants habituels au merne 
niveau que la M.T.A. L'EPA a procede a l'essai de raisonnabilite du coOt de la BAT dans 
les usines de chaque sous-categorie et a etabli que la BAT peut raisonnablement etre 
uti1isee pour contraler les polluants classiques dans les usines ayant des capacites de 
production determinees. Lorsque la capacite de production des usines est inferieure aux 
niveaux determines, la BPT peut convenir pour contraler les polluants classiques. 

Le tableau 33 presente une comparaison des resultats de notre etude applicables aux 
limites de la BCT donnees par l'EPA pour la D.B.O. et les M.S. T. Les limites de la BCT ne 
s'appliquent que lorsque les eaux usees ne contiennent aucun des polluants toxiques 
identifies par l'EPA. Plus de 100 composes ont ete identifies dans les effluents secondaires 
de 44 usines textiles (19). Parmi eux, 17 composes organiques, des cyanures et 11 metaux 
lourds ont ete deceles a des teneurs de 10 mgtl ou plus. Le tableau 34 contient la liste des 
composes, Ie nombre d'usines dont les effluents contenaient un compose donne et les 
plages des teneurs detectees. Le zinc a ete detecte dans les effluents de toutes les usines 
a des teneurs superieures a 10 mgtl. Onze composes, dont Ie zinc, ont ete trouves dans les 
effluents de 11 usines (25 p. 100) ou plus a des teneurs superieures a 10 mgt!. Si l'on juge 
la frequence de ces composes dans les effluents d'usines textiles, il est peu probable 
qu'une usine puisse se classer dans la categorie BCT. Comme nous l'avons mentionne 
auparavant, Ie SPE a entrepris d'analyser des effluents afin d'etablir la toxicite de 
certains de ces polluants d'interet prioritaire, mais les resultats de ces recherches 
n'etaient pas disponibles au moment de la preparation de ce rapport. 



TABLEAU 33 COMPARAISON DES CHARGES DES EFFLUENTS TERMINAUX 
DES USINES ETUDIEES AUX DONNEES DES DIRECTIVES 
RELATIVES A LA MTC DE CONTROLE DES POLLUANTS, 
DE LIEPA ETATSUNIENNE 

Charge (kg/1000 kg de produi t) 

D.B.O. M.S.T. 

EPA EPA Maximum 

59 

EPA 
maXimum moyenne reel moyenne 

Sous-ca tegor ie Reelle sur 1 j sur 30 j Reelle sur 1 j sur 30 j 

Ennobllssement de la laine 
- usine A* 54 22,4 11,2 1 35,2 17,6 

Tissu chaine et trame -
Traitement complexe 
- usine C 4 5,0 2,0 17 4,7 2,7 
- usine D 46 6,6 3,3 48 17,8 8,9 

Tissu trlcote -
Trai ternent comp1exe 
- unite B 1,5 5,0 2,5 4 21,8 10,9 

Ennoblissement des tapis 
- usine E* 10 7,8 3,9 2 11,0 5,5 
- usine F* 37 7,8 3,9 0,5 11,0 5,5 

* Epuration prlmaire seu1ernent; aucune epuration secondaire; lleffluent est rejete dans un 
egout municipal. 
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TABLEAU 3lj. POLLUANTS TOXIQUES IDENTIFIES PAR L'EPA ETATSUNIENNE 
DANS LES EFFLUENTS DE lj.lj. USINES TEXTILES, 
APRES EPURA TION SECONDAIRE 

Polluant 

acrylonitrile 
benzene 
1,2,lj.-trichlorobenzene 
2, lj. ,6-tr ichlorophenol 
parachlorometacresol 
chloroforme 
1-2-dichlorobenzene 
ethylbenzene 
trichlorofluoromethane 
naphtalene 
N -ni trosodi -n-propy lamine 
pentachlorophenol 
phenol 
bis(2-ethylhexyl) ph tal ate 
tetrachloroethylene 
toluene 
tr ichloroethy lene 

. antimoine 
arsenic 
cadmium 
chrome 
cuivre (eaux brutes) 
cyanure 
plomb (16 usines seulement) 
mercure (38 usines seulement) 
nickel 
selenium 
argent 
zinc 

S/O = aucune information communiquee. 

Nombre d'usines et teneurs auxquelles 
Ie compose a ete detecte dans les effluents 

plus de 
10 mg/l 

1 
5 

10 
5 
2 

12 
lj. 

19 
5 

15 
2 

10 
25 
27 

lj. 
18 
10 
8 

11 
1 

13 
30 

2 
6 
5 
9 
6 

15 
lj.lj. 

moins de 
10 mg/l 

S/O 
6 

N.I. 
N.I. 
N.I. 

2 
5 
lj. 

N.I. 
7 

N.I. 
2 
lj. 

N.I. 
lj. 

13 
3 

1lj. 
N.I. 
N.I. 
25 
N.I. 
lj.2 
10 
33 
18 
N.!. 
N.I. 
o 
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4 CONCLUSIONS 

Au terme de notre etude et tenant compte des procedes de fabrication et des 
techniques d'epuration existantes, nous en sommes venus aux conclusions qui suivent: 

4.1 Apen;u de l'industrie 

1) Sur les quelque 1000 usines textiles implantees au Canada, 150 environ pratiquent ou 
sont equipees pour faire un certain nombre d'operations de traitement au mouille lors 
de la fabrication des tissus ou des fibres textiles. La majorite de ces usines ou 
societes sont situees au Quebec et en Ontario. 

2) Les deux-tiers approximativement des usines et societes identifiees peuvent etre 
groupees dans les quatre categories de traitement suivantes: teinture et 
ennoblissement des etoffes tis sees; teinture et ennoblissement des etoffes tricotees; 
teinture a fa<;on; et ennoblissement des tapis. 

3) Les principales operations de traitement au mouille effectuees dans les usines 
etudiees etaient la teinture sur tissu en cuve sous pression atmospherique controlee 
manuellement ou en bac a tourniquet; la teinture en continu; la teinture du fil sur 
bobines; Ie lavage ou Ie debouillissage dans des cuves sous pression atmospherique ou 
dans des bacs a tourniquet; et l'ennoblissement par foulardage ou calandrage. 

4.2 Etude approfondie des usines 

1) Six usines ont fait l'objet d'etudes approfondies. Ces usines etaient specialisees dans 
les domaines suivants: ennoblissement de la laine (une), traitement complexe des 
etoffes tricotees (une); trai tement complexe des etoffes tissees (deux); et 
ennoblissement des tapis (deux). La production totale annuelle de ces six usines 
representait entre 10 et 20 p. 100 de la demande annuelle canadienne dans les 
secteurs respectifs. 

2) La production de vapeur a ete evaluee dans toutes les usines et varie de 10 000 a 
32 000 kg de vapeur produite/l000 kg de produit. La production de vapeur ne semble 
pas etre en rapport avec l'age de l'usine mais depend plutot du genre de produits que 
fabrique l'usine et des mesures de conservation de l'energie appliquees. Les deux 
usines de tapis sont celles qui produisaient Ie moins de vapeur et une usine d'etoffes 
tissees relativement ancienne mais ayant un programme assez complet de 
conservation de l'energie se classait troisieme en ce domaine. 

3) A l'exception de l'usine specialisee dans l'ennoblissement de la laine, les usines 
possedent peu d'equipements modernes, et recourent peu aux methodes de 
recirculation de l'eau ou de conservation de l'energie. Ceci se reflete dans la 
consommation d'eau des usines etudiees qui est 1,5 a 3 fois superieure a la 
consommation d'eau calculee aux Etats-Unis pour les operations de traitement au 
mouille des textiles. 
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4.3 Produits chimiques 

1) Plus de 400 produits chimiques etaient consommes a raison de 500 kg et plus par an 
dans les six usines etudiees. 

2) La consommation totale des 157 colorants utilises dans les six usines s'elevait a 
1,25 millions kg/an approximativement, soit environ 15 p. 100 de la quantite totale de 
colorants importes au Canada en 1980. Cette proportion correspond a la production 
de ces six usines, qui est estimee a 10 - 20 p. 100 de la production totale pour ces 
secteurs. 

3) I\u-dela de 91 composes dont la consommatlon annuelle totale represente plus de 
4 millions de kilos, etaient listes comrne etant des auxilialres ou des adjuvants de 
teinture. Un sellnorganique et un solvant representaient a eux seuls presque 40 p. 100 
de la quantite tot ale de produits chimiques utilises. Les autres produits chimiques 
sont notamrnent les surfactants non ioniques et les prodults de conditlonnement de 
l'eau. 

4) Les sept vehlculeurs de colorants pour polyesters utilises, qui totalisent 
390 000 kg/an, etalent des melanges de biphenyle, de methylnaphtalene, d'alcool 
benzylique ou de chlorotoluene. 

5) La plupart des 14 composes classes dans la categorie des detergents/savons/produits 
auxiliaires, dont la consommatlon totale s'eleve a plus de 250 000 kg/an, etaient pour 
la plupart des surfactants non ioniques. 

6) On a denombre quatre-vingt-sept produits d'appret representant une consommation 
. tot ale annuelle de plus de 4 millions de kilos. Le principal compose de cette categorie 
etait Ie latex utilise pour l'appret de l'envers des tapis. 

4.4 Caracteristiques des eaux usees brutes 

1) Les charges en D.B.O., D.C.O., et de M.S.T. contenues dans les eaux usees brutes (par 
unite de production) des usines etudiees etaient semblables a celles des usines textiles 
americaines, sauf dans deux usines d'etoffes tis sees dont les charges calculees etaient 
plus fortes. 

2) Les teneurs et charges en surfactants non ionlques etaient comparab1es a celles des 
valeurs habituelles de la D.B.O. et de la D.C.O. Les surfactants non ioniques ne 
peuvent etre consideres comme des polluants "a l'etat de traces"; ils ont des impacts 
significatifs sur les eaux receptrlces. En general, 1es charges en surfactants non 
ioniques des eaux usees brutes etaient plus fortes dans les usines traitant des fibres 
naturelles, c'est-a-dire les usines d'ennoblissement de 1a laine et des etoffes tissees 
que dans les usines appretant des fibres synthetiques (etoffes trlcotees, tapis). Ceci 
montre qu'il est necessaire de debouillir plus a fond les fibres naturelles. 

3) Tous les echantlllons d'eaux usees brutes non diluees, testes dans Ie cadre des essais 
de toxicite pour Ie poisson, etaient toxiques. L'effluent Ie moins toxique avait une 
CL 50 de 60 p. 100 et Ie plus toxique, celui d'une usine d'ennoblissement de la laine, 
avait une CL50 de 2,8 p. 100. 
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4.5 Techniques d'epuration 

1) Trois des usines etudiees (une de tricots et deux de tissu) pratiquaient une epuration 
equivalente a une epuration secondaire avant de rejeter leur effluent dans un cours 
d'eau. Une de ces usines utilisait un systeme d'epuration physico-chimique et les deux 
aut res des systemes d'epuration biologique secondaire, a savoir un systeme avec 
aera tion prolongee dans un cas, et un etang aere avec retenue de cinq jours, dans 
l'autre. Les trois aut res usines pratiquaient seulement Ie degrillage avant de rejeter 
l'effluent dans une station municipale d'epuration. 

2) Les effluents de l'usine qui utilisait une epuration physico-chimique et de celIe qui 
utilisait l'aeration prolongee, etaient non toxiques et les valeurs des differents 
parametres etaient nettement plus faibles, et se situaient dans la plage des charges 
indiquee par l'EPA etatsunienne pour les usines utilisant les meilleures techniques 
existantes (BPT). 

3) Les resultats analytiques de l'effluent terminal de ces deux usines montrent que les 
techniques existantes permettent de concevoir des installations d'epuration qui 
produiraient des effluents non toxiques pour Ie poisson et dirninueraient les teneurs en 
polluants a des niveaux comparables aux teneurs proposees par l'EPA etatsunienne 
pour la BPT. 

4) Pour parvenir a reduire les teneurs en polluants de l'effluent sur une periode 
relativement courte, il semble plus facile de recourir aux techniques d'epuration de 
l'effluent lui-meme que de modifier les procedes de fabrication, en raison des delais 
requis pour evaluer les modifications a apporter aux installations et de 
l'interdependance des diverses operations de trai tement au mouille. 
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5 RECOMMANDA nONS 

1) Nous avons dO creer une categorie speciale pour les usines qui font de la teinture a 
fa<;on faute de pouvoir les classer dans l'une ou l'autre des categories existantes. Ces 
usines devraient faire l'objet d'etudes plus approfondies pour determiner leur 
consommation de produits chimiques et les techniques d'epuration qu'elles utilisent. 

2) II faudrai t envisager d'analyser et de surveiller les teneurs en surfactants non ioniques 
dans les effluents et de les considerer comme l'un des parametres de pollution. 
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USINES ET SOCIETES 
PRATIQUANT 

DES OPERATIONS DE TRAITEMENT AU MOUILLE 
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Annexe I 
1. Categorie: Fi! fini, fil et fibres 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Arberton Textiles 995 rue Wellington Fil teint pour tricots a la 
Ltd. Montreal (Quebec) main, articles d'artisanat 

H3C IV3 

Ayers Limitee lachute (Quebec) Couvertures et couvertures de 
J8H 3X8 voyage, fil pour tapis, cordes 

industrielles en coton et en 
fibres synthetiques; fil 
fabr ique a fa<;on 

B.M. Dyeing Inc. 1820 Parthenais Fil teint pour tricotage 50 
Montreal (Quebec) et tissage 
H2K 353 

Bell Thread Co. P.O. Box 999 Fil a coudre, lustre, glace, 
Ltd. Highway 6 en coton mercerise et en 

Arthur (Ontario) fibres synthetiques sans 
NOG lAO torsion et agglomeres; files 

a coeur de polyester et coton 

Cansew Inc. III rue Chabanel o. Fil a coudre pour usage 
\1ontreal (Quebec) industriel en coton, nylon, 
H2N 1C9 polyester; filaments; files de 

polyester texture; fil mixte 

Celanese Canada 800 Blvd. Dorchester Fil et fibres discontinues 
Inc. Ouest synthetiques 
Groupe des fibres Montreal (Quebec) 
et tis sus H3C 3K8 

Coa ts (Canada) C.P. 519 Fil a coudre en coton et fibres 
Inc. J. et P. Succursale A synthetiques; fil a broder 

Montreal (Quebec) en coton; fil a crocheter; 
H3C 2T6 fermetures a glissiere; articles 

de rubanerie elastique 

Colorfil L tee 164 Cowie Fil teint ~ar espacement, 
C.P.787 fabrique a fa<;on 
Granby (Quebec) 
J2G 8W2 

Condon and Sons 203 Fitzroy St. ... Fi! de laine et 
Ltd., Wm. Charlottetown (I.-P.-E.) melanges de laine 

CtA 7K3 



70 

Annexe I 
1. Categorie: Fil fini, fil et fibres (suite) 

Dominion Textile 
Inc. . 

Emplacement 

1950 rue Sherbrooke 
Ouest 
Montreal (Quebec) 
H3H lE7 

Produits 

Fil en fibres 
naturelles et artificielles 
(polyester, rayonne, nylon ou 
acrylique a haut module au 
mouille) pour metiers a 
tricoter et a tisser 

DuPont Canada Inc. C.P. 660, Succursale A Fibres synthetiques 
Groupe des fibres 555 Boul. Dorchester 

Ouest 

Fibretex s-z Ltee 

Field and Co. 
Ltd., J.G. 

Filature Lemieux 
Inc. 

Firestone Textiles 
Co. 
Div. of Firestone 
Canada Inc. 

Montreal (Quebec) 
H3C 2Vl 

1t50-15e Ave. 
Iberville (Quebec) 
J2X IB2 

Tavistock (Ontario) 
NOB 2RO 

St. Ephrern 
Comte de Beauce 
(Quebec) 
GOM lRO 

1200 Dundas St. E. 
Woodstock (Ontario) 
NitS JY9 

Fil de nylon et de 
polyester texture, 
naturel et teint 

Files de laine et 
articles chaussants 

Fil pour chaussettes de travail; 
til pour tricot age et tissage; 
fil pour vadrouilles; pure laine 
pour artisana t 

Fibres synthetiques 

Nombre 
d'ernployes 

Glendale Spinning 
Mills Ltd. 

200 Glendale Ave. N. 
Hamilton (Ontario) 
L8L JT6 

Fil de coton et de coton/polyester; 
til a tricoter de laine peignee; 

Granastetin and Son 1600 Clark Blvd. 
Ltd., M. Bramalea (Ontario) 

til d'acrylique et melange de 
laine et fibres acry liques pour 
chaine d'isolant et industriel, 
teint ou en laine peignee; 
ficelles; filature et teinture 
a fac;on 

Files de laine; bourres p'arnettes; 
laines retravaillees; melanges 
de fibres synthetiques; fibres 
synthetiques; fibres teintes 
en bourre 
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Annexe I 
1. Categorie: Fil fini, fil et fibres (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Imasa Ltd. 9310 boul. Fil a tricoter teint 
Saint-Laurent 
NO 1029 
Montreal (Quebec) 
H2N lNIt 

Les Textiles du Route 230 Fil de pure laine et de laine 
Grand Moulin, Inc. Saint Pascal Ouest melan&ee pour tricot et articles 

Quebec, tisses a la main; fil semi-
GOL 3YO industriel et industriel pour 

tricotage et tissage sur 
metiers mecaniques 

Mohawk Mills 200 Stewart St. Peignage de laine 
Div. Hanson-Mohawk Renfrew (Ontario) et fournisseurs de 
Ltd. K7V 1X6 fil naturel et teint 

Patons and 1001 Roselawn Ave. Fil de laine pour 
Baldwins Toronto (Ontario) tricot a la main 
Canada Inc. M6B IB8 

Perth Yarns Ltd. 2000 Rogers Rd. Gros fil acrylique 150 
Perth (Ontario) et melanges pour 
K7H 3E3 l'industrie du tricot 

Scotia Textile 170 Mill Rd. Tissus d'ameublement et 120 
Ltd. Moncton, (N.-B.) pour rideaux; files 

ElA ItBI de laine 

Sheard Fabrics Coa ticook (Quebec) Filature a fa<;on, tissus de 
Canada Ltd., Geo. JIA lXIt laine et synthetiques; 

teinture a fa<;on de til 
pour tissus enduits; 
teinture en bourre; til a 
tisser et a tricoter 

Spinrite Yarns and Listowel (Ontario) Fil de laine et de laine 250 
Dyers Ltd. NltW 3H3 peignee, de laines melangees 

et laine/fibres synthetiques; 
melanges de fibres (acryliques, 
nylon, polyester, polypropylene) 
et de laine d'agneau, du type 
mohair, shetland, et de poils 
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Varichrome Yarns 
Div. Kraus Carpet 
\tElls Ltd. 

W abasso Ltd. 
Trois-Rivieres 

Usines de conversion 

Wabasso-Dunnville, 
Ontario 

Wabasso-WeIland, 
Ontario 

White Buffalo 
Mills Ltd. 

Annexe I 
1. Categorie: Fit fini, fil et fibres (suite) 

Emplacement 

65 Northfield Dr. W. 
Waterloo (Ontario) 
N2J I.j.JI.j. 

1825 boul. Graham 
Ville Mon t-Royal 
H3E 1H2 

51.j.5 Assiniboine 
Brandon (Manitoba) 
R7A OG3 

Produits 

Fil teint par espacement 

Fil de coton; fit 
de polyester 
coton 

Couvertures; 
housses 
d'autornobiles; 
nappes de fit; 
fit pour tr icots a 
la main 

Nombre 
d'employes 

70 
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Annexe I 
2. Categorie: Ennoblissement de la laine 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Artex Wollens Sheffield St. Tartans, plaids, etoffes 270 
Ltd. Cambridge tis sees a carreaux, 

Hespeler County en laine, ou tissus 
(Ontario) synthetiques 
N3C lC4 

Briggs and Little Harvey Station Fil de pure laine pour 33 
Woolen \1ills Ltd. York Mills (N.-B.) tissage, crochetage de tapis, 

EOH IHO tricotage sur metier mecanique 
et tricots a la main 

Cleyn and Tinker Huntington (Quebec) Tissus en pure laine peignee 493 
Inc. JOS IHO et en laine melangee 

Condon and Sons 203 Fitzroy St. ~ , Fil de laine et de melanges 
Ltd., Wm. Charlottetown O.-P.-E.)de laine 

CIA 7K3 

Dorothea Kni ting 20 Research Rd. Tricots en cache mire, laine 200 
Mills Ltd. Toronto (Ontario) angora, laine de Botany; 

M4G 2G6 cardigans; berets; berets 
ecossais; jupes; costumes; 
echarpes; gants et mitaines 
tricotes 

Filature Plessis 1124 rue St. Calixte Couvertures en pure 300 
Ltee Plessisville (Quebec) laine et laine melangee 

G6L 2Y7 

Satexil Inc. 7000 Avenue du Parc Tissus de laine et de 
Montreal (Quebec) laine melangee pour les 
H3N lC4 confectionneurs de vetements 
Texgran Div. pour dames et pour hommes 
Grand Mere (Quebec) 

Textiles Warwick 200 rue St. Louis Tissus de laine pour vetements 220 
Inc. Warwick (Quebec) de sport, manteaux; couver-

JOA IMO tures de laine; filature a fac;on 

West Coast Woolen 440 Clark Dr. Pieces de tissus en 
M.ills Ltd. Vancouver, (C.-B.) laine peignee et en laine 

V5L 3H4 

Western Canada 78 East 2nd A venue Tissus de laine 9 
Weaving Mills Ltd. Vancouver (C.-B.) peignee pour 

V5T IBI vetements d'hommes 
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Annexe I 
3. Categorle: Etoffes tlssees - telnture et ennoblissement 

Ayers Ltee 

Celanese Canada 
Inc. 
Fabrics Division 

Emplacement 

Lachute (Quebec) 
J8H 3X8 

800 Dorchester O. 
Montreal (Quebec) 
H3C 3K8 

Produits 

Filature, teinture et 
tissage a fac;on 

Etoffes tissees en fibres 
synthetiques 

Chasse Inc. Sainte-Marie (Beauce) Etoffes tissees 
(Quebec) 

Consol tex Inc. 

Dominion Textile 
Inc. 

Usines de conversion 
et d'ennoblissement 

G05 2YO 

125 rue Chabanel 
Ouest 7e etage, 
Montreal (Quebec) 
H2N lE4 

1950 rue Sherbrooke O. 
Montreal (Quebec) 
H3H lE7 

Usine d'ennoblissement 
de Beauharnois 
St-Timothee (Quebec) 

Usine d'ennoblissement 
de Magog 
Magog (Quebec) 

Tissus mixtes en nylon, 
polyester, fibres cellulo
siques, tisses et tricotes, 
pour rideaux, articles de 
passementerie, vetements 
de sport, manteaux, imper
meables, coiffures; tissus 
industriels et d'ameublement; 
enduction de polyurethane; 
teinture et impression a fac;on 
de tricots et d'etoffes en 
fibres synthetiques en 
mailles jetees et tricots 
circulaires 

Filature; tissage; tricotage; 
blanchiment; teinture; 
impression et apprets; 
tissus pour vetements; linge 
de maison et de salle de bain; 
fil; tissus industriels 

Nombre 
d'employes 

100 
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Annexe I 
3. Categorie: Etoffes tissees - teinture et ennoblissement (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Caldwell 
Iroquois (On tar io) 

J.L. DeBall 385 Louvain Ouest Etoffes textiles en 165 
Canada Inc. Montreal (Quebec) 

. , 
pIece 

H2N 1B9 

Les Tissus Hafner Granby (Quebec) Tissu pour maillots de bain 
du Canada Limi tee J2G 8G2 et corseterie, ameublement, 

rideaux; tissu pour auto-
mobiles; etoffes jacquard 
pour confection 

Ideal Bedspread 137 rue St-Ferdinand Couvre-li ts; ensembles 250 
Co. Montreal (Quebec) pour salle de bain 

H4C 2S7 

La France Textiles Woodstock (Ontario) Etoffes d'ameublement 
Canada Inc. a poils tuftes ou en tissu 

uni, en fil de nylon, acetate, 
laine, coton et viscose; 
etoffes pour vetements; 
tissus industriels 

London Hosiery 199 Hope St. Bas et bas-culotte 125 
Mills (1977) Ltd. Tavistock (Ontario) en tous fils; teinture et 
Div. J.J. Field NOB 2RO appret de bas, a fa<;on; 
and Co. Ltd. bonneterie texturee 

L yon Corduroys 9600 rue Meilleur Velours cotele 40 
Ltd. 3e etage 

Montreal (Quebec) 
H2N 2E3 

Montreal Woollens 321 Broadway Etoffes d'ameublement et 250 
Canada Ltd. Montreal Est pour rideaux 

(Quebec) 
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Annexe I 
3. eategorie: Etoffes tissees - teinture et ennoblissement (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'ernployes 

Newlands Textiles 31 Ainslie St. S. Velours tricote; tissu eponge; 
Inc. Cambridge (Ontario) tissus ouatines, jersey; tissus 

NlR 5T9 endui ts; etoffes a maille jetee 
pour enduction de laine; rideaux 
et voilages; etoffes a poils 
tuftes pour doublure et 
arneublement; tapis a poils 
hauts et accessoires de 
salle de bain; tissus 
d'ameublement et pour rideaux, 
imprimes au cadre; files de 
laine et de laine peignee; 
teinture a fac;on 

Nova Scotia Windsor (N.-E.) Tricots unis; tricots cote 200 
Textiles Ltd. BON 2TO de coton; tricots cote de 

laine epaisse; etoffes 
ouatees et thermo-isolantes; 
produits finis 

Pikor Fabrics Ltd. R.R. No.7, Dunville Etoffes tissees en fibre 5 
(Ontario) de verre; "bambrochees" et 
NlA 2W6 tissus synthetiques 

P r incev ille 200 rue Racine Bas; chaussettes de ski de 45 
Hosiery Mills Inc. e.p.250 

Princeville (Quebec) 
randonnee; tuques; collants 

GOP lEO 

Rayonese Textile St-Jerome (Quebec) Doublures en rayonne; tissus 215 
Inc. pour rideaux et d'ameublement; 

teinture, impression et appret 

Scotia Textile 170 Mill Td. Tissus d'ameublement et pour 120 
Ltd. Moncton (N.-B.) rideaux; files de laine 

ElA 4B1 

Siebruck Hosiery 7701-17e Avenue Bas-culotte et bas 150 
Ltd. 5t-Michel 

Montreal (Quebec) 
H2A 2S4 
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Annexe I 
3. Categorie: Etoffes tissees - teinture et ennoblissement (suite) 

Somerset Hosiery 
Mills Reg'd 

Stanfield's Ltd. 

T exflex Ltd. 

Textiles F .D.L. 
Inc. 

Toronto Dyeing and 
Finishing Works 
Ltd. 

Tricots Canada 
U.S. Inc./Canada 
U.S. Knitting Inc. 

Tricot Gentilly 
Inc. Gentil1y 
Knitting Mills 
Inc. 

Emplacement 

Plessisvil1e (Quebec) 
G6L 2Y6 

P.O. Box 190 
Truro (N.-E.) 
B2N 5C2 

384 Millen Td. 
Stoney Creek (Ontario) 
L8G 3X7 

1700 Claire Crescent 
Lachine (Quebec) 
H2S lA2 

376 Dufferin St. 
Toronto (Ontario) 
M6K lZ8 

950 rue Morison 
St-Hyacinthe (Quebec) 
J2S 7B4 

175 Dessureaul t 
c.P. 496 
Cap-de-la-Madeleine 
(Quebec) G8T 7W6 

Produits 

Bas et bas-culotte tubulaires; 
bas en fil d' Ecosse; socquettes 
pour dames et enfants; chaus-
settes pour hommes et gar<;ons 

Chaussettes de travall pour 
hommes, en laine, coton 
peigne/polyester; sous-
vetements; pyjamas tricotes; 
T -shirts; Pep-shirts; 
chemises de sport tricotees, 
en laine, coton peigne et 
polyester 

Articles de rubaner ie tisses et 
tricotes, elastiques et non 
elastiques 

T einture et appret a fa<;on 
de coton; fibres artificiel1es 
et melanges pour etoffes 
tissees, toiles, coutils, 
rideaux 

Nornbre 
d'employes 

950 

Teinture, appret, impermeabilisation 
appret final, de tissus de coton 
en piece; appret antimoisissure 
et ignifuge de toiles de coton 
et de lin 

Tricots ouates; o3teles; 
tissus eponges; jerseys; 
interlock (pour usage 
industriel ou confection de 
vetements) 

Bas; chaussettes thermiques a 
pieds coussines; mi-bas 
pour dames 
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Annexe I 
3. Categorie: Etoffes tissees - teinture et ennoblissement (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'ernployes 

Victor Wollen C.P. 400 Etoffes tissees 16.5 
Products Ltd. Saint-Victor pour veternents 

Cornte de Beauce 
(Quebec) 
GOM 4BO 

Wabasso Ltd. 1825 boul. Graham Denims; toile de Cambrai; 
Trois-Rivieres Ville Mont-Royal draps de Ii t; taies d'oreillers; 

(Quebec) couvertures; couvre-pieds, 
U sines de conversion H3R lH2 linges a vaisselle; 

couvre-li t5; 
Wabasso-Dunnville, 
Ontario 

W abasso-WeIland, 
Ontario 

Whi te Buffalo 545 Assiniboine Couvertures; housses 70 
Mills Ltd. Brandon (Manitoba) d'autornobiles; fil; 

R7A OG3 pieces de tissu 

Windsor Hosiery 2035 rue Desjardins B~s pour dames, enfants et 50 
Mills Inc. Montreal (Quebec) bebes; bas et collants aux 

HlV 2Hl couleurs des etablissements 
scolaires et clubs sportifs 



Annexe I 
4. Categorie: Etoffes tricotees - teinture et ennoblissement 

Soch~te 

Ajax Textile 
Processing Co. 
Ltd. 

Borg Textiles 
Canada Inc. 

BUrlington Knit 
Fabrics, Div. of 
Burlington Canada 
Inc. 

Cannon Knitting 
Mills Ltd. 

Collins and Aikman 
Ltd. 

Comdye Inc. 

Consoltex Inc. 

Emplacement 

170 Commercial Ave. 
Box 55 
Ajax, (Ontario) 
LlS 2H5 

Elmira (Ontario) 
N3B 2Z8 

Granby (Quebec) 
J2G 8E5 

134 Mary St. 
Hamilton, (Ontario) 
L8R lK5 

150 rue Collins 
Farnham (Quebec) 
J2N 2R6 

333 rue Louvain O. 
'Aontreal (Quebec) 
H2N 1B2 

125 rue Chabanel O. 
7e eta~e 
Montreal (Quebec) 
H2N lE4 

Produits 

Teinture et appret 
(aux resines) 
d'etoffes tricotees 

Etoffes tricotees a 
poils; tuftes; cardage; 
teinture; tricotage 
et appret 

Tricots jersey et de 
fantaisie 

Tricots simple et 
double face 

Etoffes tricotees a poils 
tuftes; tapis 

Teinture et appret d'etoffes 
tricotees de coton, laine 
et fibres synthetiques 

Etoffes en nylon, polyester, 
melanges de fibres cellu
losiques, tissees et 
tricotees, pour rideaux, 
articles de passementerie, 
vetements de sport, 
surtouts, impermeables, 
coiffures; etoffes a usage 
industriel et pour ameublement; 
enduction de polyurethane; 
teinture et impression a fa<;on 
de tricots, tricots a maille 
jetee, tricots circulaires 
fai ts en fibres synthetiques 

79 

Nombre 
d'employes 

150 

100 
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Annexe I 
4. Categorie: Etoffes tricotees - teinture et ennoblissement (suite) 

Societe 

Corvette Textiles 
Ltd. 

J.L. DeBali 
Canada Inc. 

Domino Knitting 
Ltd. 

Fibratex Inc. 

Les Fils 
Fantastiques 

Installation de 
teinture et 
d'appret 

Bayside D and F, 
52 Film St. 
Trenton (Ontario) 

Les Tlssus Hafner 
du Canada L tee 

Emplacement 

2699-5e Avenue 
Grand Mere (Quebec) 
G9T 5L4 

385 Louvain Ouest 
Montreal (Quebec) 
H2N lB9 

B.P.40 
Oaveluyville (Quebec) 
GOZ ICO 

7891 Grenache 
Ville d' Anjou 
Montreal (Quebec) 
HIJ lC4 

2350 boul. Lemire 
Drummondville 
(Quebec) 

Granby (Quebec) 
J2G 8G2 

Hanson Mohawk Inc. 15 boul. Fournier 
Hull (Quebec) 
J8X 3PI 

Produits 

Velours; velours cotele; 
tissu eponge; tissus ouates; 
teinture et appret a far;on 
de velours, velours 
cote Ie et tlssus ouates 

Pieces de tissu 

Tricots; vetements 
pour bebes et enfants 

Tricots double face 
et interlock 

Etoffes pour 
ameublement, rideaux et 
confection de vetements 

Tlssu pour malllots de baln 
et articles de corseterie; 
tissu pour ameublement, 
rideaux, housses 
d'automobiles; tissus jacquard 
pour confection 

Bas et gants epais; 
chaussettes de sport 
et de fantaisie; 
tuques de ski; fil 

Nombre 
d'employes 

215 

165 

200 

120 
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Annexe I 
4. Categorie: Etoffes tricotees - teinture et ennoblissement (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Kayser-Roth P.O. Box 55lJ.0 Lingerie; peignoirs; gants 700 
Canada Ltd. London (Ontario) echarpes; accessoires; 

N6A 4Rl collants; bas-culotte sans 
et 2lJ.5 rue Frontenac coutures; bas de soutien 
Sherbrooke (Quebec) pour dames (Supphose) 

LaSalle Knitting Suite lJ.lJ.0 Bas-culotte; costumes de bain; 300 
Ltd. Place Cremazie, vetements de nuit; chand ails 

110 Cremazie Blvd. 
Montreal (Quebec) 
H2P IB9 

MajestiC Knitting 2525 Bourdages N. Produits finis 350 
Ltd. St-Hyacinthe (Quebec) 

J2S 5R8 

Penmans, Division Paris (Ontario) Etoffes tricotees pour 
of Dominion N3L 3G4 usage industriel et 
Textile Inc. confection 

Regent Knitting 2025 rue Parthenais Vetements de sport 200 
Mills Ltd. Montreal (Quebec) 

H2K 3T2 

Silkni t Ltd. 215 Queen St. W. Etoffes tricotees circu- 350 
Cambridge (Ontario) laires en coton, fibres 
N3C IG6 acry liques, polyester, 

nylon et mixtes; etoffes 
tissees en laine et mixtes 

Simplex Textiles 3250 Metropolitain E. Etoffes tricotees a mallIe 
Ltd. Montreal (Quebec) jetee, unies et imprimees 

H2A 3M7 

Les tricots C.P. 1821 Blanchiment, 
imprimes de Trois-Rivieres teinture, appret et 
Trois-Rivieres (Quebec) impression a fac;on 
Inc. G9A 5M4 de tricots circulaires 

Tiger Brand 35 Water St. T-shirts; sous-vetements; 
Knitting Co. Ltd. Cambridge (Ontario) chandails; articles speciaux 

NIR 559 tricotes; articles de mode 
pour dames; vetements de sport; 
chemises de golf; socquettes 
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Annexe I 
4. Categorie: Etoffes tricotees - teinture et ennoblissement (suite) 

Mondor Ltd. 

Royal Knitting 
Co. Ltd., The 

Siebruck Hosiery 
Ltd. 

Smart Fabrics Inc. 

Solary, Division 
of Sunbeam Corp. 
( Canada) Ltd. 

Emplacement 

785 rue Mercier 
Iberv ille (Quebec) 
J2X 352 

41 Norwich St. 
B.P. 306 
Guelph (Ontario) 
NIH 6R6 

7701-17e avenue 
Ville Saint-Michel 
Montreal (Quebec) 
H2A 254 

4865 rue Hickmore 
Montreal (Quebec) 
H4T 1K5 

268 Grand River Ave. 
Brantford (Ontario) 
N3T 5P9 

Produits 

Bas-culotte et bas en nylon; 
culottes extensibles; 
collants de ballet; 
collants de gyrnnastique; 
chaussettes de sport 

Bas de sport; chaussettes de 
travail; bas de hockey; gants; 
echarpes; bonnets et tuques 

Bas-culotte et bas 
pour dames 

Etoffes tricotees teintes 
et imprimees 

Couvertures electriques et 
coussins chauffants; 
produits pour hygiene 
personnelle 

Nombre 
d'employes 

150 

55 

150 

100 

175 



Compagnie de 
teinturiers Acme 
Ltee 

Bayside Dyeing and 
Finishing Co. Ltd. 

C et T Modele Inc. 

Calko Mills Ltd. 

Canadian Surface 
Finishing Ltd. 

Doric Dyeing and 
Finishing Ltd. 

Gibson Textile 
Dyers Ltd. 

Gordon Yarn Dyers 
Gordon Textile 
Dyers Ltd. 

Annexe I 
5. Categorie: Teinture 

Emplacement Produits 

6600 rue Saint-Urbain Teinture a £a<;on 
~ontreal (Quebec) 
H2S 3G8 

52 Film St. 
Trenton (Ontario) 
K8V 5J8 

Huntington (Quebec) 
JOS IHO 

9150 rue Meilleur 
Bureau 102 (bureau de 
vente) 
Montreal (Quebec) 
H2N 2A6 

7800 Cote de Liesse 
Suite 10 
Montreal (Quebec) 
HI+T IGI 

350 rue Saint-Louis 
St-Jean (Quebec) 
J3B 6Z5 

1171 Queen St. W. 
Toronto (Ontario) 
M6J lJl+ 

121+1+ boul. Laurentien 
Montreal (Quebec) 
HI+R IJ7 

Teinture et 
appret a fa<;on 

Installations completes 
pour la teinture des rubans 
de laine peignee et les 
rubans de fibres synthe
tiques, et Ie double 
peignage; teinture de fil 
sur bobine 

Tresses; articles de rubanerie; 
tresses elastiques; toiles; 
rubans; articles de passe
menterie; lacets de corset et 
de chaussures; cols roules 
tricotes; poignets; ceintures; 
ganses; teinture a fa<;on de 
tricots 

T einture, grattage, 
thermo-fix age 
et appret 

Teinture et appret d'etoffes 
tricotees en rayonne et 
polyester 

Teinture et appret d'etoffes 
de coton, mixtes et de fibres 
synthhiques; bas et articles 
tuftes; impermeabilisation, 
ignifugation, apprets speciaux 
et thermo-fixage 

Teinture a fa<;on de 
fil et d'etoffes 

83 

Nombre 
d'employes 

100 
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Annexe I 
5. Categorie: Teinture (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Hubbard, Division 425 Avenue Marien Teinture et appret a fa<;on 
of Dominion Montreal Est de fil et de pieces 
Textiles Inc. (Quebec) H1B 4V7 de tricot circulaire 

et au large 

Industrial Dyers 50 Port Royal Ouest Teinture a fa<;on de 
Co. Montreal (Quebec) fil sur bobine et en 
Div. of Textilco H3L 2A6 echeveaux 
Inc. 

Jet-Tex Dyers Ltd. 35 Robineault 
Valley field (Quebec) 

Teinture et appret 
a fa<;on d'etoffes 

60 

J6S 4V6 

Kenmar Dye Works 2019 rue Moreau Teinture a fa<;on 8 - 10 
Ltd. Montreal (Quebec) 

HIW 2M1 

Leedye Inc. 425-21 e rue Blanchiment, teinture et 
Lachine (Quebec) appret a fa<;on de tricots 
H8S 3T7 a maille jetee et tissus en 

fibres artificielles; grattage 
et brossage a fa<;on de tricots 
au large et circulaires; 
gauffrage, calandrage et 
impression par transfert 

Lubertex Inc. 5387 rue Rivard Traitement, blanchiment, 
Montreal (Quebec) teinture, impression et appret 
H2J 2P7 d'etoffes, a fa<;on 

Montreal Fast 9500 boul. Blanchiment, teinture, 
Print Ltd. Saint-Laurent impression et appret de 

Montn~al (Quebec) tissus en piece de laine, 
H2N 1P5 coton, rayonne, polyester, 

nylon et mixtes 

Perfect Dyeing 1830 rue Parthenais Fil teint pour tricotage 50 
Ltd. Montreal (Quebec) et tissage 

H2K 3S3 
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Annexe I 
5. Categorie: Teinture (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Performance Dye 3770 rue St. Patrick Teinture a fa<;on de fil en 
Works Corp. Ltd. Montreal (Quebec) resine acrylique, coton, 

H4E lA2 polyester 

Prestige Dyeing 1000 Avenue Beaumont Teinture et appret de 30 
and Finishing Montreal (Quebec) fibres naturelles et 

H4E lA2 synthetiques 

Spinrite Yarns and Listowel (Ontario) Teinture a fa<;on de laine; 250 
Dyers Ltd. N4\v 3H3 specialistes de la 

teinture en echeveaux des 
fibres synthetiques 
(acryliques, nylon, rayonne) 
et melanges de ces fibres 
avec de la laine 

Tex-Dye Industries 2745 rue Grand Trunk Teinture a fa<;on de 
(1980) Inc. Montreal (Quebec) fil 

H3K 1 Nl 

Toyotex Dyeing 9000 boul. Industriel, Teinture et impression a 
Printing Ltd. Trois-Rivieres fa<;on 

(Quebec) G9A 5El 

United Textiles 2190 rue de la Teinture et 
Ltd. Province impression a fa<;on 

Longueuil (Quebec) 
J4G lR7 

Jace (1979) Ltee 2975 rue Cartier Ruban en polyester 44 
Teinturerie et St. Hyacinthe pour fermetures a 
tissage (Quebec) glissiere 

J2S 7B8 
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Annexe I 
6. Categorie: Ennoblissement des tapis 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Barrymore Carpet 190 Liberty St. Tapis tuftes 
Inc. Toronto (Ontario) 

M6K 1A7 

Bigshaw Canada B.P. 150 Tapis 300 
Inc. Ste-Agathe des 

Monts (Quebec) 

Burlington Carpet 45 Glidden Rd. Tapis tuftes 500 
Mills Canada Ltd. Bramalea (Ontario) 

L6T 2H9 

Celanese Canada 30 rue de la Comtesse Tapis tuftes 
Inc. Sorel (Quebec) 

J3P 4W6 

Clairville Carpet 25 Clairville Dr. Tapis 
Mills Rexdale (Ontario) 
Div. of Gesco M9W 527 
Distributing Ltd. 

Collins and Aikman 150 rue Collins Tapis 
Ltd. Farnham (Quebec) 

J2N 2R6 

Constella tion P.O. Box 460 Tapis a usage 300 - 400 
Carpet Ltd. 665 Dundas St. E. domestique et 

Belleville (Ontario) commercial 
K8N 5B2 

Crossley Karastan Box 745 Tapis et carpettes 600 
Carpet Mills Ltd. Truro (N.-E.) 

B2N 5G2 

Tapis Elite L tee B.P.540 Tapis et fil pour tapis 
Ste-Therese (Quebec) 
J7E 4K2 

Harding Carpets 35 Worcester Rd. Tapis 300 
Ltd. Rexdale (Ontario) 

M9W lK9 
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Annexe I 
6. Categorie: Ennoblissement des tapis (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Ideal Carpet Mills 137 rue Saint- Tapis, carpettes 
part of Ideal Ferdinand 
Bedspread Co. Montreal (Quebec) 

H4C 2S7 

Kraus Carpet Mills Northfield Dr. Tapis tuftes 500 
Ltd. Conestoga Rd. 

Waterloo (Ontario) 
N2J 4J4 

Niagara Rug Co. 4580 Victoria Avenue Carpettes tissees et 
Ltd. P.O. Box 665 tressees en nylon et 

Niagara Falls autres fibres artificielles, 
(Ontario) carpettes tressees 
L2E 6V5 ovales et rondes; napperons 

de sty Ie colonial 

Peer less Rug Ltd. Place Bonaventure Tapis et carpettes 
Montreal (Quebec) 
H5A lE8 

Peeters Carpets 100 boul. Alexis Nihon Tapis a usage domestique 300 - 400 
Ltd. B.P. 6054 et commercial 

Succursale "A" 
Montreal (Quebec) 
H3C 3Z3 

Tapis Coronet Inc. 1144 est, boul. Tapis tuftes 
Coronet Carpets Magenta 
Inc. B.P. 148 

Farnham (Quebec) 
J2N 2R4 

Venture Carpets of 1600 Janelle Tapis tuftes, fil 270 
Canada Ltd. Drummondville teint par espacement 

(Quebec) 
J2C 3E5 

Westmills Carpets 2423 - 2nd Avenue, Tapis grande 250 
Ltd. S.E. largeur et files 

Calgary (Alberta) 
T2E 6Kl 
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Annexe I 
7. Categorie: Ennoblissement des non-tisses et des feutres 

Emplacement 

Albany Felt Canada Cowansville 
Ltd. (Quebec) 

Ayers Ltee 

Braids and Laces 
Ltd. 

Concard Inc. 

Code Felt Ltd. 

Lachute (Quebec) 
J8H 3X8 

51lt Gordon Baker Rd. 
Willowdale (Ontario) 
~v\2H 3Blt 

193 Elgin St. N. 
Hamilton (Ontario) 
L8N 3H9 

Box 130 
Perth (Ontario) 
K7H 3E3 

Produits 

Feutre a marqueurs; tissus 
ther mo-retrac tables; 
tissus pour fil tration et 
autres tissus pour usages 
industriels 

Feutres de presse et feutre 
secheur pour l'industrie 
des pates et papier 

Lacets de chaussure; 
cordages marins; cordages 
torsades et tresses 

Cordages en coton 
et fibres 
synthetiques 

Feutres colores pour etalages; 
tapis feutre; pantoufles; 
decoupage de feutre a fac;on; 
pieces en feutre et produits 
derives; doublures et 
semelles en feutre pour 
bottes de motoneigistes 

Nombre 
d'employes 



Beacon Ribbon 
Mills Ltd. 

Burlington Narrow 
Fabrics 

Calko Mills Ltd. 

Annexe I 
8. Categorie: Rubans, toiles 

Emplacement 

160 rue Maden 
Valleyfield (Quebec) 
J65 3V6 

Division de Burlington 
Canada Inc .• 
Granby (Quebec) 
H3A 1L~ 

7250, rue Marconi 
Montreal (Quebec) 
H2R 2Z5 

Produits 

Rubans; garnitures 
de couverture; 
toiles elastiques 
et non elastiques 

Rubans en fibres 
artificielles et en coton 
utilises dans la lingerie 
et les garnitures de 
vetements vendus au detail: 
rubans en fibres de 
verre pour isolants 
electriques et renforcement; 
rubans en fibres synthetiques 
et coton d'une largeur de 
13 mm a 610 mm, teints, 
ennoblis ou naturels 
avec resistance a la traction 
pouvant atteindre 225 000 lb, 
pour usages industriels; 
tissus a l'epreuve des 
projectiles pour vetements 
protecteurs; courroies pour 
ceintures de securi te 
d'automobiles et d'aeronefs; 
fabrication de produits 
speciaux a fac;on; filets a 
rnarchandises et pour 
suspension des viandes 

Tresse; articles de rubanerie 
tresses, elastiques; toiles, 
rubans; garnitures de corseterie; 
lacets de chaussures; cols roules 
tricotes; poignets; ceintures; 
articles de passementerie; 
tricotage; teinture a fac;on 

89 

Nombre 
d'ernployes 

65 
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Annexe I 
8. Categorie: Rubans, toiles (suite) 

Nombre 
Societe Emplacement Produits d'employes 

Caristraps 1760 boul. Fortin Rubans et tresses sans 
Corporation Pare industriel de trarne en coton, rayonne, 

Chomedey lin, fibre de verre, 
Laval (Quebec) nylon, polyester, amiante. 
H7S IN8 Rubans marqueurs imprimes, 

rubans isolants electriques 
et bandages, rubans de renfort 
et rubans pelables pour bOltes 
en carton ondule. Courroies en 
rayonne et polyester du type 
corde. Courroies en 
polypropylene 

Dual Specialties 611 Third St. Systemes de ceintures 400 
(Canada) Ltd. Collingwood (Ontario) de securite pour automobile 

L9Y 4J8 et toile a usage industriel 

Velcro Canada Ltd. 114 East Dr. Fermetures Velcro 35 
Bramalea (Ontario) 
L6T lCl 



ANNEXE II 
PRODUITS LES PLUS UTILISES PAR LES 
USINES PRA TIQUANT DES OPERATIONS 

DE TRAITEMENT AU MOUILLE 
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ANNEXE n 
INTERPRET A TION DES TIT RES DES COLONNES 

Nom commercial 

Classification chimique 

Utilisation ou fonction 

Fabricant 

Consommation 

Donnees de toxici te 

- Nom sous lequel Ie compose est vendu. 

- Nom du produit chimique de base dont Ie produit est 
derive ou numero de code du Color Institute (C.I.). 

- Ne sont donnees que si elles ne sont pas evidentes 
d'apres Ie titre du tableau. 

- Aucune explication necessaire. 

- Consommation totale, en kg/an, pour les six 
usines etudiees. 

- Un espace blanc indique qu'aucune information 
n'est disponible. Un tiret (-) indique que des 
donnees sur la securite du produit sont 
disponibles rnais qu'elles ne renferment aucune 
information sur la toxicite du produit. 

M - mammiferes (rats, lapins, humains) 
P - poisson 
B - bacteries 





Annexe II \D 

2. Colorants au soufre +=-

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Utilisation Fabricant (kg/an) toxicite 

Cassulfon Black SR noir 1, au soufre Hoechst 100000 

Sodyesul Liq. Green 2G vert 36, au soufre Sodyeco, Div of 1 100 
Martin, Marietta 
Chemicals 

Sodyesul Green 3BCF vert 16, au soufre Sodyeco 54650 

Sodyesul Liq. Black 4 GCF Sodyeco 34500 

Sodyesul Liq. Blue 2GBCF bleu 8, au soufre Sodyeco 36000 

Sodyesul Liq. Blue 8 RCF Sodyeco 10 000 

Sodyesul Liq. Brown CRCF rouge 5, au soufre Sodyeco 46000 

Sodyesul Liq. Brown 5 RCF Sodyeco 16500 

Sodyesul Liq. Brown WDCF Sodyeco 4 100 

Sodyesul Liq. Dark Brown G brun 14, au soufre Sodyeco 70000 

Sodyesul Liq. Green BGCF Sodyeco 21500 

Sodyesul Liq. Green NYCF vert, au soufre Sodyeco 26000 

Sodyesul Liq. Navy Blue GICF bleu 7, au soufre Sodyeco 120000 

Sodyesul Liq. Olive Yellow YCF Sodyeco 10000 

Sodyesul Liq. Orange RDCF orange 52, au soufre Sodyeco 7800 

Sodyesul Liq. Red 2B rouge 14, au soufre Sodyeco 14600 
I 

Sodyesul Liq. Tan RWCF Sodyeco 6400 

Sodyesul Liq. Yellow ECF Sodyeco 1 600 

Sodyesul Yellow GLCF 80% jaune 1, au soufre Sodyeco 2600 



Annexe II 
3. Colorants au naphtol 

Classification Consom ma tion Donnees de 
Nom commercial chimique Utilisation Fabricant (kg/an) toxicite 

Fast Bordeau Salt GP composant 1 diazoazoiOque Hoechst 19000 M, P 

Fast Navy Blue Salt RA composant 51 diazoazc.i"que Hoechst 11 000 M, P 

Fast Red Salt B composant 5 diazoazo"ique Hoechst 2800 M,P 

Fast Red Salt 3 GL sel amine aromatique Mailloux/Hoechst 6400 
diazotise 

Fast Red Salt 3 GL composant 9 diazoazo"ique Clough Chem./ 500 M, P 
special 80% Hoechst 

Fast Scarlet Salt G composant 12 diazoazoiOque Mailloux Chem ° 5500 

Fast Scarlet Salt GBC composant diazoazoiOque Mailloux Chem. 500 

Fast Scarlet Salt GG composant 3 diazoazoiOque Clough Chem./ 4200 M,P 
Hoechst 

Fast Scarlet Salt R (100%) sel de diazonium Mail1oux/Hoechst 9000 

Fast Scarlet Salt 150% composant 13 diazoazoique Mailloux Chem./ 600 
Hoechst 

PTG Black MAC Sol. azo"ique Mailloux 1 200 

PTG Blue GM Sol. sel de diazonium Mailloux 1 500 

PTG Brown IPTM Sol. sel de diazonium Mailloux 2500 

PTG Red G DBLE Sol. azoique Mailloux 3300 

PTG Scarlet RKE DBLE Sol. azoique Mailloux 2500 

Annexe II 
4. Colorants de base 

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Utilisation Fabricant (kg/an) toxicite 

Yoracryl Black W .R. liq. machines a teindre les fibres Mailloux Chem. 2000 M, P 
acry liques en bobine 

\,0 
VI 



Annexe II \.D 

5. Apprets 0'\ 

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Utilisation Fabricant (kg/an) toxicite 

Actores 50 derive reactif de agent Actol Chem. 6 100 
I'amidon raidissant 

Aerotex Accelerator DC solution de nitrate de zinc catalyseur ala resine Cyanamid 6200 

Aerotex Accelerator MX solution de chlorure catalyseur Cyanamid 147 600 
de magnesium ala resine 

Aerotex Accelerator 12 solution tampon de catalyseur Cyanamid 2 100 
nitrate de zinc ala resine 

Aerotex Reactant 75 resine d'uree- reactif a Cyanamid 9000 
melamine methylee I'uree 

Aerotex Reactant 900 imidazoline pressage permanent Cyanamid 1 270000 

Aerotex Reactant 931 ethylene-uree modifiee pressage Cyanamid 3300 
et chlorure de magnesium permanent 

Aerotex Reactant 941 ethy lene-uree appretage Cyanamid 33200 

Aerotex resin MW resine de melamine- appretage Cyanamid 56300 
formaldehyde 

Alcohol M-20 alcool emulsifiant/ Van Waters & Rogers 18000 
demoussant 

Alkathene 22-03-00A polyethylene agent CIL 8 850 
raidissant 

Alumina Hydrate H-I0 FR A1203·3H20 agent retarda- Alcan 193220 
teur de la 
propagation 
de la flam me 

Amylene V-15 DT amidon agent Actol Chem. 43220 
d'hydroxypropyl- modifiant Ie 
tapioca toucher 

Arylene M-60 di-octyl- Hart Chem. 28730 
sulfosuccinate 

Apex Flameproof No. 1951-E ignifuga tion Apex 7000 

Apretan VC acetate de polyvinyle Hoechst 60000 M, P, B 

Baker Talc A-I agent de broyage St. Lawrence Chem. 600 

Blankophor REU bistriazinyldiamino ennoblisseur Bayer 4435 
optique 

Burst 19L derive du stilbene Hydrolabs 2050 



5. Apprets (suite) 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite 

Caliban FR-P-44 derive du benzene agent retar- White Chem. 7000 
dateur de la 
propagation 
de la flam me 

Casco Thinboil 50424 amidon appr~ta~e Canada Starch 63400 

Casco Thinboil 50824 amidon appr~tage Canada Starch 42400 

Catalyst 9 accelerateur Cyanamid 21 000 

Catalyst 12 sel inorganique catalyseur U.S Oil 19000 

Cellodex derive de la appr~tage Industrial Grain 14 700 
cellulose 

Covol9840 alcool polyvinylique agent Dural 5 160 
completement modifiant Ie 
hydrolise toucher 

Defoamer DV demoussant U.S. Oil 500 

Dousoft 1934 emulsion d'ester gras adoucisseur Clough Chem. 92 000 
non ionique 

Dousoft AS-3586 emulsion d'ester gras Clough Chem. 110000 

Dri-Sec paraffine impermeabi lisation Clough Chem. 2900 

Ecco Exsize desencollage Texall 4700 

Emulsion LE1l26 resine acrylique Rohm & Hass 1 100 

English Paper Clay Angl-Amer. Clay 3600 

Finish C-30 resine de charge inerte Texall 15 680 
polyethylene pour I'eau 
cationique 

Fixapret 2309 resine au methylol agent BASF I 600 M 
anti-taches 

Fixapret PCL resine BASF 1 600 

Flameproof 2326-60 produi t a base de agent retarda- Apex-Chem. 5300 
guanidine teur de la 

propagation 
de la flamme 

Glyoxal Formaldehyde BASF 18 000 

Geon Latex ester de chlorure de agent retarda- B.F. Goodrich 10 550 
vinyle teur de la 

propagation \D 
de la flamme '.J 



5. Apprets (suite) \J:) 
00 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite 

Hartolon PC adoucisseur non adoucisseur Hart 2 100 
ionique 

Hiltamine Arctic White a base de ennobllsseur Hilton Davis 5400 
stilbene-triazine optique 

Kalex Penta agent sequestrant inhibiteur de Hart Chern. 550 
rouille 

Mafix XL formaldehyde Mailloux I 500 

Magnesium Chloride McArthur 36200 

Microthene 714-00 U.S. Industrials 3675 
Chern. 

Naugard 432 p-cresol alkyle antioxydant Uniroyal 9500 M 

Pearl Corn 30014 amidon ennobIisse- Canada Starch 9600 
ment du 
toucher 

Phobotex FTC New resine modlfiee 1m permeabilisation Ciba-Geigy I 650 M 

Phorwhite BRS acide stilbene ennobllsseur Bayer 16 100 
disulfonique optique 

Polyresins 5555 polyacrylate de Bate 69500 
sodium 

Polysar Latex 793 latex SBR Polysar 80000 

Polysar Latex 241 latex SBR impermeabilisation Polysar 666000 

Potato Starch appretage Actol 9000 

Ramasit KGT paraffine impermeabilisation BASF 2650 M 

Resin 25-1025 appretage Nat'l Starch 17700 

Resin 25-2813 finissage du bJanc Nat'l Starch 4900 

Rhoplex HA-16 reslne acryJique non agent epaississant Rohm & Haas 34950 
ionique 

Rhoplex TR-934 resine acryJique non agent epaississant Rohm & Haas 41 720 
ionique 

Sanitize FB agent Sani tize Process 2 110 
bacteriostatique of Canada 

Scotchguard FC-218 fluorocarbure impermeabilisation 3M 14 815 M,P 

Scotchguard FC-220 fluorocarbure impermeabilisation 3M 5700 



5. Appr@ts (suite) 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite 
------

Scotchguard FC-391 fluorocarbure impermeabilisation 3M II 000 M,P,B 

Siligen MA BASF 690 

Silver tone 40 stearate de potassium Quaker Chem. 535 
anionique 

Sodium tripoly-phosphate Eroc Industries, Van 635 
Waters & Rogers 

Supergell Wheat 1411 C adoucisseur Industrial Grain 4200 

Talfil 325 agent de preservation F.E. Dempsey I 300 

Teflon PEC Protector agent antistatique DuPont 15850 M 

Teflon CSF fluoropol ymere agent antistatique DuPont 5450 

Terra Alba sulfate de calcium St. Lawrence Chem. 36250 

Texafit XT Texall I 300 

Tex Endust P Texall 2000 

Textile Emulsion acetate de polyvinyle agent epaississant Dural 93100 

Tribond ND adoucisseur au 'polyethylene denim Texall 250000 

Triperm 27 polyethylene non agent Texall 85650 
ionique anti- poussiere 

Triton X-IOO alcool alkylaryl agent Rohm & Haas 3275 M 
polyether mouillant 

Ultratex WK elastomere adoucisseur Ciba-Geigy I 100 

Uscopel 303 silicone im permeabilisation U.S. Oil 40570 

Uscopel76M adoucisseur U.S. Oil 13 700 

Uscosoft A silicone adoucisseur U.S. Oil 37500 

Uscostat amine quaternaire agent antistatique U.S. Oil I 600 

Uscosoft Ma-40 17-6 siloxane organo-modifie adoucisseur U.S. Oil 80000 

Urea Formaldehyde BASF 18000 

Uvitex EBF derive bis-benzo- ennoblisseur Ciba-Geigy 5200 
xazolethiophenique optique 

Warco Endust agent anti- poussiere Mailloux 9800 

Water Repellent 96 compose d'azote impermeabilisation Cyanamid 1 900 

Xylol C6H4(CH3)2 elimination des taches R.R. Vanderbilt 2000 
d'huile 

\CI 
\CI 



Annexe n ;-

0 

6. Acides!alcalis 0 

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Utilisation Fabricant (kg/an) toxicite 

Acide acetique (92 %) acide organique teinture Van Waters & Rogers/ 850 000 M 
CH3COOH Stanchem/ Celanese Can. 

Burlington Ind./CIl 

Sulfate d'ammonium ,(NH4)2S04 teinture Burlington Ind./CIl 49 000 

Potasse caustique KOH, agent neutralisant teinture CIl 2200 

Soude caustique liquide NaOH (caustique) debouillissage, Stanchem/Van Waters 4800 000 M 
blanchiment, & Rogers/ CIl 
mercerisage 

Acide formique (85 %) teinture Colloids Can./ 7 000 
McArthur Chem. 

Acide chlorhydrique HCI nettoyage, 
elimination 

Arliss Chem. 22500 

de la resine 

Acide oxalique (99,5 %) COOHCOOlj.H20 elimination Tanatex 900 
de la rouille 

Carbonate de sodium (58 %) carbonate de sodium teinture, Arliss Chem./CIl 71 200 M 
tampon 

Acide sulfamique acide sulfamique de qualite teinture Ulgine - Kuhlman 12800 
cristallise technique NH2S03H 

Acide sulfurique H2SO4 teinture Van Waters & 443 600 M 
Rogers! Allied 
Chem./CIl 

Pyrophosphate de alcali, Na4P207 teinture CIl 1 100 
tetrasodium 



Annexe n 
7. oetergents/savons/produits auxiliaires 

Classification Utilisation Cortsommation Donnees de 
Nom commercial chimiqllle, (!)u fonction Fabricant (kg/an) toxicite 

Rexonic 6X detergent non ionique debouillissage Hart Chem. 13 000 
alcoal hlneaire ethoxyIe 

Texascour PC-50 alky lary lsulfona tes debouillissage Texall 3450 

Alcofu175 diethanolamide d'huile de 
palme, alkYlphenolethoxylate 

Quaker City Chem. 450 

non ionique 

Rexonic 1012-6 alcool lineaire appretage, Hart Chem. 110 000 
ethoxyle savonnage 

Ammonia NH3 auxiliaire de CIL 20 750 
debouillis-
sage 

Hymolon C.W.C. Hart Chem. 1 700 

Mineral Spirits (Varsol) hydrocarbure auxiliaire de Van Waters & 20 850 
debouillis- Rogers 
sage 

Rexopal 4356 surfactif non ionique auxiliaire de Hart Chem. 27 300 
debouillis-
sage 

Cedepon SX-55 detergent actif non ~onique teinture CDC (Domtar) 6900 

Levepon MK debouillis- Bayer 6250 
sage, 
blanchiment 

Nonaso1 N4AS surfact1f debouillis- Hart Chem. 18300 
sage, 
teinture 

Detergent 16 alcool non ionique debouillis- Burlington Industries 1 000 
ethoxyle sage Industries 

Texaso1ve NBA perchloroethylene debouillis- Texall 3500 
(solvant) sage 

Tanaterge CLD surfactif debouillis- Tanatex 15 000 
sage 



Annexe II 0-

8. Auxiliaires de teinture 0 
N 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonctlon Fabricant (kg/an) toxlcite 

Acramin Concentrate teinture avec Bayer 84 800 
SM T/L colorants 

pIgment aires 

AdhesIve G-1619 Dural 61 500 

Albegal B.M.D. temture, 
agent penetrant 

Clba-Gelgy 550 M 

Albigen A polyvinylpyrrolidone temture BASF 1200 P 

Alcohol2A agent 17200 
mouIllant de 
teInture 

Ambertex Gum 19-3263 teinture, agent Nat'l Starch 28200 
epalsSlssant 

AmInogen 270 surfactif amphotere teinture Am Col &. Chem. 650 

Ammonium Sulphate (NH 4)2S04 HarrIson &. CrossfIeld 2700 

Anthraquinone 60% Paste anthraquinone teInture avec Bayer 6800 
colorants 
azoYques 

AntIfoam CK-2 silIcone (demoussant) temture BurlIngton IndustrIes 37 000 

Arostlt ZET sulfoxylate de ZInC teInture Sandoz I 110 
formaldehyde 

Arylene M-40 sulfosuccinate de sodium teinture Hart 7 000 

A vala Defoamer 2385 alcool basique Avala Chem. 52700 

Avitex E anti stat I que temture DuPont 3 000 

Avalterge TE-60 alcool ethoxyle temture Avala Chem. 35 000 

Avolan IS aCldes aromatiques temture avec DuPont 5400 M,P,B 
colorants 
dIsperses 

Bulk CC Rock Salt Domtar/Can. Salt 610 000 

Calgon agent complexant teinture Charles Tennant &. Co. 525 

Calox 500-B bromate temture avec Cal. ChemIcals Corp. 107 000 
colorants au 
soufre 

Soude caustique en flocons Tantex Chem. 8500 

Celcagum D48DW gomme impression BASF 15200 

Chem-Oxy P-35 bromate teinture avec Chem-Mark 6 000 
colorants au 
soufre 

Concogal W sulfate de polyglycolether BASF 1850 P 

Defoamer AK-50 teinture Texall 25300 

Defoamer RC demoussant temture Texall I 200 
11 base de silicone 



8. Auxiliaire de teinture (suite) 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite 

Dextrine 7064 amidon hydrolyse teinture en Canada Starch 24 000 
cuve 

Dispersogen AS alcool superieur ethoxyle dispersant Hoechst 1000 P,B 
non ionique 

Dyebath LNS alcool anionique agent moussant, Burlington Ind. 2550 M 
surfactif teinture 

Emulsifier VA derive du teinture, agent Bayer 7 000 M,P,B 
pol yethy lenegl ycol epaississant 

Emulsion Binder acrylique teinture avec Rohm and Haas 320 000 
WH-97 colorants 

pigmentaires 

ErkantolSS ester d'acide organique teinture, Bayer 53700 M, P, B 
agent mouillant 

Galaxy 1074 gomme agar-agar teinture, agent 
epaississant 

Chemroy Chem. 12620 M 

Sel de Glauber sulfate de sodium agent CIL/McArthur 105200 
d'uniformisation 
de la teinture 

Glyecin CD derive de polyether fixage du BASF 1400 M,P 
colorant 

Glyecin A thiodiglycol teinture BASF 35 000 M,B 

Hartonyl L535 alkyl teinture Hart Chem. g 600 
aminopolyoxyethylene-glycol 

Hartonyl W504 alcool prirnaire teinture Hart Chern. 20000 
surfactif 

Hostapur CX surfactif non ionique teinture Hoechst 12 000 M,P,B 

Peroxyde d'hydrogene (50 96) oxydant teinture CIL/DuPont 263 000 M, P 

Hygrade 20KV salt electrolyte, NaCI teinture avec Domtar (Sifto) 500 
colorants 
disperses 

Inmont BInder 59253 teinture avec Inmont 27350 
colorants 
pigmentaires 

Irgapadal F.F.U. agent de 
penetration 

Ciba-Geigy 750 

du colorant 

Kalex E.DT A trisodlque Hart Chem. 24 000 M 

Kalex Penta sel d'acide pentasodique inhibiteur de Hart Chem. 13 400 M 
diethyh~netriamine - rouille 
pentacetique (Na5 DTPA) 

....... 
0 
\v.l 



8. Auxiliaires de teinture (suite) 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite >-

0 
Keltex 5 alginate, teinture avec Charles Tennant & 2500 ~ 

antimigrant, sel de colorants Co./Kelco Speciali ty 
sodium de l'acide alginique reactJfs Colloids Ltd. 

Larosol NRL surfactif anionique temture Thomson Research 14000 

Levalin APS esterpolyglycolether, teinture 
surfactif 

Bayer I 200 M, P, B 

Levegal FTS polyglycolether t<;inture, agent Bayer 8450 M, P, B 
sequestrant 

Leveller CS-IOO surfactif non ionique temture, Dooley 8100 
agent d'unisson 

Mercm H agent mouillant Clough 1000 

Mona-Gum W amidon modifie telnture Bayer 6300 

MSP phosphate de monosodium teinture, tampon Colloids Can./ Arliss 12500 

Naphtol AS teinture avec Hoechst 5300 M 
colorants au 
naphtol 

Naphtol AS-BO teinture avec Hoechst 500 M 
colorants au 
naphtol 

Naphtol AS-D temture avec Hoechst I 200 M 
colorants au 
naphtol 

Naphtopon E telnture, Bayer 1000 M, P, B 
agent dispersant 

Nonax resine synthetique teinture, agent Henkel 2300 
modiflee antlstatique 

Penetrant SDP2 alkylarylsulfonate teinture, Burlington Ind. 24800 
agent d1unlsson 

Penetrant EH alcool phosphate temture avec Sodyeco 11000 
agent mouillant colorants au 

soufre 

Penetrant KB alcool ethoxy Ie temture, Burlington Ind. 10400 
agent mouillant 

Penetrant 55-75 ester sulfate teinture, Burlington Ind. 2900 
aniomque agent mouillant 

Pigment bmder LV-2 polymere acrylique teinture avec BASF 33000 
colorants 
pigment aires 

PmeOll220 agent de penetration teinture Adams Chern. 2850 

Progawet FS 100 alcool ethoxyle teinture Millmaster 3500 

Sandogen-C.D.M. amine grasse temture, agent Sandoz 2250 M,P 
polyglycolether cationique antiprecipi tant 

Shellsolve 430 temture avec Shell Canada I 000 000 
colorants 
pigmentaires 



8. Auxiliaires de teinture (suite) 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite 

Shellfix Oil 213 lubrifiant teinture Shell Canada 2 000 

Acetate de sodium anhydre tampon teinture McArthur 7 000 

Chlorure de sodium sel de table teinture 301 000 

Sulfure acide de sodium NaSH teinture avec BASF 2 000 
colorants au 
soufre 

Hydrosulfite de Na2S2°1}2H20 teinture avec Can. Chrome Chem./ 407 000 M 
sodium (agent reducteur) colorants BASF /Tanatex/May 

disperses and Baker, Quadra Chem. 

Nitrite de sodium NaN02 teinture Harrison and 13 900 M,P 
Crossfield/Van Waters 
and Rogers 

Sulfure acide de sodium en NaSH teinture avec Stanchem 1000 
flocons colorants au 

soufre 

Solidokoll N teinture Hoechst 10 000 M 

Solvant a base d'alcool 2A ethanol teinture avec Surchem Industries 20 200 
colorants au 
naphtol 

Solvitose H gomme impression A and C American I 600 
Chem. 

Super Barisol BRM agent mouillant teinture Dexter Chem. 1 800 

Super Clear lOON antimigrant teinture Diamond Shamrock 28 000 

Synthrapol KB agent penetrant teinture CIL I 000 

TamolSD acide sulfonique teinture Rohm and Haas 1 500 

TexallPIOO surfactif non ionique teinture Texall 10 000 

TSP phosphate de trisodium teinture Lawrason's 16600 

Unipan A Hoechst 3200 

Uniperal P.E. melange de surfactifs teinture, BASF 3500 
agent d'unisson 

Univadme PS sulfonate anionique teinture, Ciba-Geigy 9 000 M,P,B 
melange d'amines agent d'unisson 

Uree teinture CIL 31000 

Uvitex EBF Conc. derive thiophenique Ciba-Gelgy 3400 
du bis-benzoxazole 

Vitexol TX 446 antimoussant teinture BASF 13 650 ...... 
Windsor Fme electrolyte teinture Can. Salt 72 000 

0 
\.n 

Salt SKS 



Arinexe II 
9. Auxiliaires de blanchiment 

Classification 
Nom commercial chimique Utilisation· 

Peroxyde d'hydrogene H202 (oxydant) debouillis-
sage, 
blanchiment 

Silicate de sodium synonyme de verre blanchiment 
soluble 

Hypochlorite de sodium (12 %) agent oxydant fort blanchiment, 
debouillis- ' 
sage 

Fabricant' 

CIl/DuPont 

-
Amer. Colour & 
Chem. 

Bristol-Myers/ 
Groulx-Roberts 

Consommation 
(kg/an) 

210 000 

30000 

5700 

Donnees de 
toxicite 

F 



Annexe II 
10. Colorants disperses 

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Fabricant (kg/an) toxicite 

Amacel Blue 2BR Amer. Colour & 500 M 
Chern. 

Amacel Yellow G jaune 3 disperse Amer. Colour & 500 M 
Chern. 

Amacron Black KS Paste Amer. Colour & 800 
Chern. 

Amacel Orange 2R Colloids Canada 1300 

Amacron Yellow L3G Colloids Canada 500 

Cibacet Cerise YLN rouge 555 d'anthraquinone Clba-Geigy 2900 

Celil ton Scarlet B rouge I azo"ique BASF 800 M 

Dispersol Blue BR bleu 56 d'anthraquinone CIL 1800 M, P, B 

Dispersol Yellow jaune 3 disperse CIL 2200 
A-G Grains 

Dispersol Blue BR (150%) CIL 600 

Dispersol Red B-2B rouge 60 d'anthraquinone CIL 1 200 M,P,B 

Dispersol Red B2B (200%) CIL 1 300 

Estero Light Red RBL PSTE Ugine - Kuhlman 11 500 

Esterophile Orange 3RLL rouge 46 azo"ique Ugine - Kuhlman 9000 

Esterophile Red RBL rouge 44 disperse Francolor 9800 

Foron Dark Red ESK azo·ique Sandoz 1 200 M,P 

Foron Dark Blue EGN bleu 81 azo"ique Sandoz 1 200 

Foron Navy Blue 2GL 50% bleu 79 azoi·que Sandoz 43600 M,P 

Foron Rubine SE-GFL rouge rubis 73 azo·ique Sandoz 1 100 M,P 

Foron Rubine S-2GFL azo"ique Sandoz 6000 M, P 

Foron Yellow Brown orange 30 azo"ique Sandoz 6400 M, P 
S-2RFL 

Estero Lit Yellow 2 RL PSTE Ugine - Kuhlman 3990 

Palanil Orange TX-564 orange 66 BASF 1 200 M 

Palanil Yellow 5GL azo"ique BASF 600 M 

Resolin Scarlet RR rouge 50 azoique Bayer 1 200 M,P,B 

Resolin Blue BBLS bleu 165 azo"ique Bayer 3000 M,P,B 

Resolin Navy Blue BRS liq. BASF 26000 

Resolin Brill Pink CBLS rouge 133 d'anthraquinone Bayer I 900 

Resolin Red FRL 50% rouge 177 disperse Bayer 8400 

Resolin Rubine BL violet 40 azo·ique Bayer II 000 M,P,B ...... 
0 
'-J 



10. Colorants disperses (suite) 

Classification 
Nom com mercial chimique Fabricant 

Samaron Blue HBL bleu 95 d'anthraquinone Hoechst 

Terasil Orange GFA orange 44 azoYque Ciba-Geigy 

Terasil Orange 5RL orange 45 azo"ique Ciba-Geigy 

Terasil Red 3BL rouge. 82 azo'ique Ciba-Geigy 

Terasil Red 5G rouge 50 azoi'que Ciba-Geigy 

Terasil Yellow 5R Conc jaune 23 azoYque Ciba-Geigy 

Terasil Brill Yellow 6G jaune 99 de methine Ciba-Geigy 

Consommation 
(kg/an) 

500 

11 000 

26500 

800 

600 

4300 

900 

Donnees de 
toxicite 

M, P, B 

M 

M 

M 

M 

M 

M 

~ 

o 
00 



11. 

Classification 
Nom commercial chimique 

Dekol N lignosulfonate anionique 

Lensol 810 M huile miner ale 

Lubricant 50-HB-660 

Lubrol C.E. 3546 acide.gras non ionique 

Lubstat 6000 

Nutrol DA 3556 lubrifiant non ionique 

Polylube GK polyethoxypropoxy- ethanol 

Prosol C-70 huile minerale/glycol 

Prosol 518 melange de polyether-
glycol, d'amides gras 
et d'esters dans 
l'huile minerale 

Prosol R.5. melange 
d'alcanolamide, de composes 
polyoxyalcalins, 
d'esters de polyglycols et 
d1esters gras dans 
l'huile minerale 

Tanalube SJL lubrifiant non ionique 

Annexe IT 
Huiles lubrifiantes 

Utilisation Fabricant 

filature BASF 

filature Texall 

Union Carbide 

teinture, Clough Chem. 
fibres acryliques 

Milliken 

teinture Clough Chern. 

filature Hart Chem. 

filature Hart Chem. 

filature Hart Chem. 

filature Hart Chem. 

teinture Tanatex 

Consommation 
(kg/an) 

I 650 

6800 

1 200 

820 

2250 

l200 

1 100 

2650 

780 

30950 

9600 

Donnees de 
toxicite 

M, P 

...... 
o 

_'-0_ 



Annexe II 
12. Produits divers 

Classifica tion Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite 

Brosco Defoamer emulsion de silicone demoussant de Colloids Can. 800 
l'effluent 

Inmont Cleaner 50535 solvant, agent nettoyant impression Inmont 23200 

Nopco P.H.E. Modified elimination Nopco Chem. 1 800 
du goudron 

Perma Kleer 98 Millmaster 5750 

Poly sene 80B adhesif pour etoffe impression Nat's Starch 4300 

Screen Clean solvant non ionique agent nettoyant Avala Chem. 1 600 

Sodium Chlorite 80% agent nettoyant Hoechst 1 400 

Solvent scour 2527 solvant Hart Chem. 28800 

Termamyl 60L enzyme resistant aux debouillissage McArthur 14 500 
hautes temperatures 
pour Ie desencollage 

Ultrasonic Sol'n 104 agent nettoyant impression A.M.B. Enterprises 8700 
pour cadres 

Xylol solvant, agent impression Stanchem 22 100 
nettoyant 



Annexe II 
13. Vehiculeurs de colorant 

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Utilisation Fabricant (kg/an) toxicite 

Tanalon PLSN methy lnaphtalene, teinture Tanatex 19650 
biphenyle 

Carrier TP-4 xylene, methylnaphtalene teinture Texall 4200 

Levega1 B bipheny1e Bayer 14500 M, P, B 

Levegal PEW N-a1coylphtalimides teinture Bayer 1 000 M, P, B 

Carrier LCT-4 biphenyle, chlorotoluene teinture Burlington Ind. 315000 

Carolid RSN biphenyle a 30 % 
chlorotoluene a 50 % 

teinture Tanatex 15 600 

Nylbrite RBA a1cool benzylique teinture Tanatex 27200 



...... 
N 

Annexe II 
14. Agents adoucissants 

Classification Utilisation Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique ou fonction Fabricant (kg/an) toxicite 

Allo-Tex-RT emulsion paraffinique agent adoucissant Colloids Can. 7000 

Sulfate d'ammonium teinture Lawrason's Chern. 17 800 

Calgon, Unadjusted Glass polyphosphate teinture Calgon 6400 

Ceranine HCS amide dIester aliphatique, teinture Sandoz 500 M,P 
pol ygl ycoether 
cationique, non ionique 

Concosoft SG-30 acides gras 
ethoxyles non'ioniques 

teinture BASF 3600 M 

Creamoyl TA imidazoline d'acide teinture Colloids Can. 12000 
gras, cationique 

Hartolon P.C. teinture Hart Chern. 17 700 

Hartosoft 171 compose teinture Hart Chern. 7400 
d'amine et ester, cationique 

Kalex Liquid-50% EDTA teinture Hart Chern. 16800 M 

Lurotex A-25 polyamide non ionique teinture BASF 1 800 M 

Phosphate de monosodium NaH2P04 teinture Lawrason's Chern. 11 000 

Silagen AFNS ami des et esters teinture BASF 2 100 
non ioniques 

Hexametaphosphate de sodium teinture McArthur 16000 

Texasoft CON compose d'amide et ester teinture Texall 7 200 
gras cationique 



Nom commercial 

Drim Gold Yell K2R 

Drim Turq K2B 

Levafix Bri Blue EBRA 

Levafix Blue ERA 

Levafix Brill Red E2B 

Levafix Navy Blue E4RA 

Levafix Brill Red E6BA 

Remazol Black B 

Remozal Brown GR 

Nom commercial 

2-22 Diphenyl Black FG 

Levafix Scarlet E 2GA 

Annexe II 
15. Colorants n!actifs 

Classification 
chimique 

azo"ique 

phtalocyanine metallique 

bleu 114, reactif 
d'anthraquinone 

bleu 120, reactif azoi"que 

rouge 41, reactif azo"ique 

violet 23, reactif, 
complexe metallique azoi"que 

rouge 159, reactif,azo"ique 

noir 5, reactif 

brun 18, reactif azoique 

Annexe II 
16. Colorants directs 

Classification 
chimique 

noir 22 direct, azoique 

rouge 123 reactif, azoi"que 

Fabricant 

Sandoz 

Sandoz 

Bayer 

Bayer 

Bayer 

Bayer 

Bayer 

Hoechst 

Hoechst 

Fabricant 

Ciba-Geigy 

Bayer 

Consommation 
(kg/an) 

I 800 

I 200 

1 800 

1 200 

1 100 

2700 

5200 

5200 

2850 

Consom ma tion 
(kg/an) 

1 800 

1 200 

Donnees de 
toxicite 

M,P 

M, P 

M, P, B 

M, P, B 

M, P, B 

M, P, B 

M, P, B 

M, P, B 

M, P, B 

Donnees de 
toxicite 

M 

M,P,B 



..... 
Annexe II ..... 

17. Colorants acides 
-I:" 

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Fabricant (kg/an) toxicite 

Acidol Brown M-Bl brun 355 acide BASF I 500 M 
chrome acide 

Black Chrome T Clough Chem" 500 

Erional Black J acide monoazoique Ciba-Geigy I 600 

Erionyl Red B2B aZOlque Ciba-Geigy 1 000 

Nylomine Blue B2-R bleu 327 acide CIl 600 

Nylomine Red A-B rouge 396 acide CIl 1 700 

Nylomine Yellow A-4R CIl 6000 

Nylomine Yellow A-G CIl 2500 

Palatine F" Navy Blue REN BASF 500 M 

Supranol F" Black VlG azolque Bayer 700 M,P,B 

Tectilon Blue 4R KWl bleu 277 acide Ciba-Geigy I 200 M 
anthraquinone 

Tectilon Orange 4R Ciba-Geigy 700 

Tectilon Orange 3G-KWl orange 156 acide Ciba-Geigy 2 100 M 

Tectilon Red 2B K Wl rouge 361 acide, azoi"que Ciba-Geigy 12000 M 

Tectilon Yellow 4R-KlW 250% acide, disazo"ique Ciba-Geigy 700 

Telon Blue Brill 200% bleu 324 acide Bayer 1 400 M,P,B 
anthraquinone 

Telon Blue 2Gl 200% Bayer 800 

Tintzol Yellow 2 lutex 750 

Versatint Purple N-6 Milliken 600 

Vialon Fast Orange Rl orange 89 acide BASF 1 300 M 



Annexe II 
18. Colorants pigmentaires 

Classification Consommation Donnees de 
Nom commercial chimique Fabricant (kg/an) toxicite 

Acramin Golden Yellow FGRN azoi"que Bayer 4- 500 M, P, B 

Acramin Orange OLN disazoi"que Bayer 6300 

Acramin Red RCN Bayer I 500 

Aqua Hue Rubine 56-2519 Mailloux 3500 

Aqua Hue White 56-9997 Mailloux 2 000 

Aqua Hue White SP Mailloux 24- 000 

Aqua Print Brown 55127 Inmont Can. 10 500 

Aridye Auxiliary 61118 Inmont Can. 1 000 

Aridye Clear 6214- Inmont Can. 1 4-00 

Aridye Latex 68131 Inmont Can. 4- 000 

Aqua Print Yellow 2GL 58834- Inmont Can. 10 000 

Aridye White 4-135 Inmont Can. 14- 600 

Bico Blue TX 4-25 BASF 1 700 

Helizarin Blue BGT Conc bleu 15 pigmentaire BASF 8200 M 

Helizarin Dark Brown TT 50% BASF 24-00 

Helizarin Green BT Conc vert 7 pigmentaire BASF 1 000 M 

Hifast N Black K 52125 Inmont Can. 7500 

Hifast 0 Fluo Pink B 4-3162 Inmont Can. 2200 

75% High Vis Acramin Violet FF Bayer 2600 

PIC Print Red MBN Bayer 14- 500 

P /C Printing Violet 178/7 Bayer 2200 

pIc Printing Yellow M.R. Bayer 4- 4-00 

Poly fast Black KB 52131 Inmont Can. 13 000 

Polyfast Navy Blue JS 57171 Inmont Can. 8 000 

Printing Scarlet MC Bayer 13500 

Seabond Scarlet R/S Ugine-Kuhlman 10 000 

Spectrasperse Red 2BW 6130 Chem. Dye Corp. 3500 

Verde Velesta Green NG vert 7 pigmentaire Montedison 1 700 M 

.... .... 
Vl 




