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Résumé

_ Les premitres stations de mesures automatiques datent des années
19/0. Eiles étaient capables de mesurer 'elque_s_parametres (pH - Conductivité-
Turbidite = Temperature et O dissous) = condition que les eaux ne soient pas
trop chargées. II était inconcevableé alars de mesurer des rejets industriels.

Au fil des ans, I'évolution du matériel et surtout 'expérience acquise
nous ont permis de passer des stations fixes aux stations mobiles et de mesurer
des eaux de plus en plus chargées en riviere d’abord, sur effluents industrielsensuite.

__ Les parametres mesurés aujourd’hui en continu sont le pH, la Conductivite,
les Matieres Organiques, le débit, plusieurs turbidités, le préleveur permet en outre
de constituer des échantillons pour analyses complémentaires.

i Ces équipements constituent des outils incomparables. Cette expérience
gﬁum est unique non seulement par sa durée mais surtout par le nombre deffluents
ifférents mesures.

_ Depuis 1980, une cinquantaine de campagnes de mesures, d‘une durée
variant entre 15 ‘ours et 3 mois selon I'importance des problemes a éte effectuee
sur divers rejets d’eaux brutes ou épurés : laiteries, brasseries, conserveries, industries
chimiques, meétailurgiques, automobiles, papeteries, textile, distilieries, stations
d*épuration urbaines, etc.. On pourrait donner de nombreux exemples ayant trait
a:

- L’estimation de la qualité moyenne et de flux moyen,

- Le suivi des variations de_la pollution (en concentration et en quantité)
et la mise en évidence des pointes de pollution,

La recherche des causes des pointes de pollution et leur élimination,

- L‘estimation de la part relative de chaque station dans un établissement,

L ‘incidence des eaux pluviales,
= L“appreciation de I’efficacité d’une station d’épuration,

- efc...

. Les stations de mesures nous ont permis aussi de tester de nombreux
mateériels, et de trouver les meilleurs appareils de mesure de la pollution en
fonction du type d“effluent. )




~ Enfin, les stations ont permis de montrer que les flux maoyens calculés
a partir des mesures en continu sont comparables aux flux forfaitaires, toutefois
les variations de flux peuvent étre parfois trés importantes dun jour a lautre.
ge dernier point pose le probleme de la représentativite des mesures de courte
urée.

L'examen affiné, plus méthodique et systématique de l'outil de production
devrait permettre d'améliorer la qualité des connaissances de la pollution nais
aussi de déboucher sur des critiques relatives a la gestion qualitative et quantitative
del’eau et sur des propositions concrétes pour I'amelioration.

_ Les perspectives les plus intéressantes pour une plus grande connaissance
du milieu naturel serait denvisager des campagnes coordonnées stations effluents
station riviere de longue durée qui permettraient de créer un réseau de ,estion

ayec..une suryeillance des, effluents le§. plus Importants. et réagir rapidement
ete |cacemerr1¥en cas%e posllutlon a caracte eexoes@?ou accmeentg)ji(.a g P




I-PREAMBULE :

) Les stations de mesure automatique de la pollution des effluents industriels
existent maintenant depuis plus de dix as.

) Les objectifs des ‘campagnes de mesure ont été a lorigine définis
en cing points :

1 - Estimer les pointes de pollution de chaque type d’industrie, voire
des établissementsindustriels,

2 - Découvrir et mettre au point les meilleursappareils de mesure,
3- [ rejet par rejet les meilleures solutions de surveillance,

4 - Evaluer la redevance de pollution de i'année en cours. Effectuer
lo? comparaison selon le systéme en vigueur et celles issues des campagnes
€ mesure,

5 - Modifier la_loi de perception des redevances et éventuellement )
prise en compte du jour de pointe au lieu du jour normal. -

_ Le 5éme ob{e,ctif trés ambitieux_n’est pas encore atteint aujourd’hui
et certains points ont été ameénages au profit d’un caractére d’etude plus marqué
ui consiste a mettre en relation la Pollutlon rejetée observée avec le fonctionnement
'une usine, d’un atelier, d’un outil ou d’un ouvrage d‘epuration, de I’ensemble
production = pollution - épuration.

_ Cette synthese effectuée a partir des dix derniéres campagnes de mesure,
depuis la redéfinition des objectifs a pour but de faire le point par rapport a
ces nouveaux objectifs, de mettre en relief I'originalité des stations, d’en dégager
les points forts, les limites d’utilisation, et d’appréhender les nouvelles orientations.




II- LES STATIONS DE MESURE
21 - Liéquipement :
Le parc actuel comporte deux stations de mesure qui contiennent :

- 1 COT métre (Carbone Organique Toal) ; Ces appareils récents
ont remplacé les DTOs»métres (Demande Totaleen Oxygéneg’ début 87.

- 3Turbidimeétres,

- 1pH metre,

- 1conductivimeétre,

- 1limnigraphe,

- lpréleveur,

- plusieurs enregistreurs graphiques,

- 1 centrale d’acquisition des données.

COMPARTIMENT MESURE COMPARTIMENT HYDRAULIQUE
Eam":;. S _ 6’“

Wm

TURBIDAETRE SIMST
DL SCHEMA INTRENE D'UNE STATION,DE MESURE
N——— e

* DTO : Demande Totale en oxygéne représente la quantité d’oxygéne
consommee lors d’une oxydation catalytique a haute tempeérature en
présence d’oxygene par les matiéres organiques




2.2 - Le fonctionnement

Une laompe immergée alimente la station par Pintermédiaire d’une
us

boucle rapide, plusieurs piquages sont disposés sur cette boucle afin d’alimenter
les différentes sondesou/et parametres.

a) Le COT* métre:

_ La ggllption des rejets est constituée en grande partie par les substances
organiques carbonées. La mesure de la concentration de 'é!/ément carbone s’avere
de ce fait I'une des possibilités les plus intéressantes d“évaluation du niveau de
cette pollution.

L’originalitt de cette meéthode réside dans une caractérisation différente
du rejet, il ne s’agit plus d‘un critere- global d’oxydation mais bien un dosage
du carbone.

Le dosage du carbone organique Se fait en continu sur un échantillon
filtré & 125p apres dégazage en milieu acide du COo minéral. L’échantillon est
ensuite oxydé par radiation UV en présence de persulfate de soude. Le CO,
ainsi formé est mesure par une cellule infra-rouge.

. Par analogie avec la_DCO, on peut considérer que le COT mesure la
totalité de la pollution organique c’est-a-dire la partie biodégradable a court
terme et a long terme.

Les comparaisons entre les différents criteres d‘oxydation DCO*, DBOs*
et le COT ne sont pas immediats car chaque critere caractérise une certaine
fraction de la pollution oxydable. Ainsi, la DBOg quantifiera en terme de consommation
d'O4" la part facilement biodégradable. la §) O évaluera toujours en_terme de
consommation et d’0 I'oxydation des molécules carbonées qui peut étre insuffisante
Four_ certains dérivés organiques azotés tandis que le critere COT regroupera a
a fois les composésbiodégradables et d’autres éléments carbonés plus résistants.

I ny a donc pas de correspondance directe entre la concentration
de_I’élément carbone et la consommation en O bien que des corrélations linéaires
puissent étre établies assez facilement entre ces différents criteres. (Voir schéma

page 6)
COT :Carbone Organique Total.

DCO : Demande Chimique en Oxygene permet de quantifier I’oxygene
nécessaire 4 la dégradation des matieres oxydables dans des
conditions spécifiques.

DBOjs :Demande Biochimique en Oxygene exprime la ciuantité d’oxygene
nécessaire aux micro-organismes contenus dans 1’eau pour dégrader
en 5jours ces matiéres organiques. /




PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT DU COT
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b) Les turbidimetres :

La turbidité est un effet optique, L'expressiom "turbidité” 8amcté'
donc en premier lieu l'aspect dun effluent, elle détermine I'importance du trouble
causé par les particulesen suspension.

L'importance de ¢ trouble Olpeut provenir de la guantite des particules
en suspension contenues dans le liquide ainsi que de_la taille ou de la matiere
de ces particules. Diverses théories s'adaptent en partie ou totalement & 1%un ou
l'autre de ces facteurs. Les appareils utilisés dans les statios de mesure font
appel au principe de la transmissionde la lumiére et a la diffusion (Néphélometre).

by) La transmission :

Les cellules démission et de réception sont placées lune en face de lautre.

b2) La diffusion :

_ La lumiére émise est diffusée par les particules contenues dans le liquide,
mais également absorbee par ces mémes particules,

_ . Le choix de_langle sous lequel est lue cette lumidre par rapport au
rayon incident est donc trés important.

Exemple -Appareils utilisés dans la station
Metrawatt :45°

Sigrist -25°
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PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

D'UN TURBIDIMETRE




c) Le préleveur :
- d I d Il onne -
it B o e R SR i

Le orincipe de foncti

ECHANTILLONNAGE PAR LE VIDE
AVEC VOLUME VARIABLE

MeS :Matiéres en Suspension mesurées par filtration




Un volume d‘eau déterminé est prélevé par aspiration aprés avoir purgé
le tuyau d’échantilionnage.

* proportionnel au debit :

Le prélevement est déterminé par une impulsion commandée par un
debltgnetre (le nombre d’impulsions étant proportionnel au volume d‘eau
passé).

* proportionnel & I’évenement :

Le prélévement est commandé par contact extérieur (seudl d'un appareil
demesure = COT - Turbidité - pH - efc.).

* proportionnel au temps :

La prise d*échantillons est effectuée a une fréquence réguliére
pré-programmeée.

d) Le limnigraphe :

1l permet de mesurer une hauteur d‘eau qui  P'aide d’un organe de mesure
Sventuri, ac.) installé & demeure ou mis en place pour la mesure
tlaque déversoir pollubag, &)  la transforme en débit.

Ce débit est pris en compte pour le calcul des flux.

_ On peut schématiser le déroulement d“ue campagne type de la fagon
suivante :

1" Pre-étude, .

2 - Implantation des statias de mesure,

3=Suvi de lamesure,

4 - Exploitation de la campagne de mesure, o

5 - Répartition du temps affecte aux différents activités.

3-1 -I g Dté'éﬂ]di -

Une réunion est organisée avec les différents resgonsables industriels
qui peuvent étre selon I'importance de I’etablissement soit Directeur ou les
responsables de I’assainissement au sein de I'usine. LOrS de ces réunions, les
objectifs de la mesure sont présentés et avec I'aide de Iindustriel, un tableau
de données journaliéres de production pollution est élaboré (Voir page 12). Selon
I’importance du probiéme ou la complexité de I’établissement, une pré-étude peut
étre envisagée agn d’estimer la faisabilité de la mesure (difficulté d’implantation,
nombre de points a mesurer, installation d’appareils de mesure de débit, alimentation
électrique, capacité a pomper I’effluent et difficulté a appréhender les problémes

J.

de pollution).




32 - Implantation desstationsde mesure :

.. Les conditions d’acces aux points de mesure peuvent étre plus ou
moins délicates et I’emploi d‘engin tout terrain s’avere dans certainscas indispensable.

. L*alimentation électrique pose peu de problemes en industrie (les tensions
et la puissance disponiblessont toujours sufﬁgantcs).

L’existence d’un organe de mesre de débit n’étant pas systématique,
il faut trés souvent poser soit une plaque deversoir ou un pollubag sur les rejets.
La mise en place de ces organes de mesre est souvent unme operation délicate
G les conditions hydrauliques ne sont pas toujours ideales et le plus souvent
I"installation doit se faire sur des réseaux en charge.

Lorscge I"installation des stations et des organes de deébit a éteé realisee,
on peut passer & une phase importante dont dépend la qualit¢ de la mesure ; la
mise au point et l'étalonnage des différents matériels de mesure. Ces materiels
qui pour certains sont d’une technologie delicate nécessitent aprés chaque transport
une vérification et un étalonnage sérieux et souvent assez long.

33- Suivi de lamesure :

o Pendant longtemps, les campagnes de mesure ont eté le constat des
variations de flux de poilution des établissements industriels. Les nouveaux objectifs
qui mettent en_relation la poilution re%_etee avec le cycle de production de différents
ateliers nous imposent des eétudes fines et des analyses complétes d‘une part
des outils de production et d’épuration et d’autre part de Putilisation de l'eau
atous les stades.

Pour ce faire, chaque atil de production est examiné individuellement

10

dans les différentes phases de son fonctionnement (procédé de fabrication, consommation

en eau, sequences de nettoyage, cycles de fonctionnement etc).

. I faut aussi suivre I'intégralité du circuit de I'eau de la production
a la consommation (production eau - traitement - utilisation - épuration).

Les stations de mesure sont utilisées comme_detecteur de la poilution
globale et en fonction des premiers resultats observés, les investigations sont poussées
dans certaines directions.

_ La difficulté réside donc a identifier et a quantifier chaque pic de
pollution enregistrée dans la station de mesure et a le rapprocher soit d’un cycle
normal de fabrication, soit d‘un incident.




) Cette difficulté etant accrue car souvent les stations de mesure sont
placées (pour des raisons d’encombrement) sur des réseaux recevant plusieursrejets.

Pour arriver a cette finesse d’identification, on utilise les relevés des
données quotidiennes de prpduct!ondggl:utlon (voir exemple page n° 13) qui repertorient
chaque opération effectuée soit un atelier ou sur un outil de production
en le rapprochant des enregistrements des parametres mesurés.

L'utilisation de préleveurs portatifs ou de traceurs (pH, conductivité)
peuvent dans certains cas_complexes permettrent d‘isoler un rejet specifique et
d’estimer un fluxbien détermine.

11

Le suivi des campagnes de mesure nécessite un temps impcltant d’investigation

(tant d’un point de vue recherche de I'origine de pics de pollution que du fonctionnement
des différents outils de production) car Pinterét de la mesure dépend des informations
recueillies tout au long de la campagne qui par la suite permettent non seulement
de quantifier la pollution des différents ateliers mais aussi de la comprendre et
d’en expliquer les variations.

34 - Exploitation des campagnes
) Pour une campagne de deux mois nécessitant I’utilisation de deux
statias de mesure, la masse des 1 Ionsrecueillies est la suivante :

- 120.000 données pour 7 parameétres mesures en continu pourles deux
stations,

- 80 échantillonscomparatifs ont été préleves ce qui fait 600 analyses,

- 30 &dentillaosprovenant de préleveurs portatifs (90 analyses),

- Lesenregistrements des pH meétres et des débimétres portatifs,

. I_I?S_fiches quotidiennes pour chaque atelier des données de production
pollution,

- L*examen des outils de production,
- L’examen du circuit d’eau.
L‘analyse et la synthese de tous ces résultats et informations acquis

sur. Ig terrain nous permettent de suivre en temps réel et pendant une longue
période :

- Lesvariations de flux de chaque atelier mais aussi du rejet gIoba/I,




o

- De faire un bilan de production pollution de U'industrie,
- D’expliquer l'origine de la pollution,

- D'établir les corrélations qui memettent de passer dun flux de COT
a un flux de DCO, de MO (exemple de corrélation, voir page n° 14).




SOCIETE NOUVELLE DES PAPETERIES DE L'AA

CAMPAGNE DE MESURE EN CONTINU DE LA POLLUTION REJETEE

DONNEES DE PRODUCTION

HORAIRE DE PRODUCTIONS CASSES : TAUX DE CASSES
FONCTIONNEMENT en Tonnes DUREE-NOMBRE en%
'DATES : : : :
M5 | COUCHAGE ; M5 ! : '
enhewro | enheuws M5 COUCHAGE | /.0 ; COUCHAGE M5 5 COUCHAGE
Jo1-0s-1987| 23,09 | 24 221,2 | 207.7 0,42 ! 6-4H25 256 | 60
[ ] ] [} L]
)2-00-1987| 7,33 | 22 e6.2 { 10068 | o033 [e-3aHeo| =238 | 0
, : ‘ :. !
3309-1087| 24 | 22,18 220,3 | 2432 1.26 : 6-3H26 23 60
\ ; : : \
24-09-1987 24 | 24 210.83§ 187.6 0,61 | 11-7TH12 38 ! 45
35-00-1987 on | o4 228 | 265 0,76 | 3-1H40 23 65
[ - (] 4
Y , ' .
3609-1987| 22,83 i 24 225'3 | 322 0,33 | 2-2H60 24 {78
{ : : -
}>7-00-1987 24 ! 24 276.1 | 855,49 168 | 5-3H 27} 55
l'38—09-1987 22,92 | 19,40 20,6 | 261 0.42 } 2-2H55 18 48
p H ! —
3909-1987 22.17 i 24 220,6 : 273 1,60 | 6-8H10 21 | 53
: 4 —
| L} [} - 1 L}
10-09-1087 24 | 24 232.3 [ 209 1,83 $110-8H 16 20 €9.5
11-09-1987 24 ! 21,30 240,9 ¢ 218.6 1,60 ! 4H15 23 ) 82,6,

€1



EXEMPLE DE CORRELATION

[~ YuA+BxX
A=176.8

0 X . . -
100 200 300 400 800 COoT
’p
YuAeBuX
Ax104.8
ow | ) B8a1.198
0 |
0
20 |
0
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La rertition du temps est r2s variable, elle dépend de la complexité
des modes de production de létablissement, de la capacité a différencier les
outils de production, de_la coopération de l'industriel et_bien sur du but de la

mesure. Mals, on peut estimer qu'une campagne de deux mois se décompose comme
sult :

N REPARTITION DU TEMPS
. ENJOURS

36- Coltdune étyde:

Pour estimer le colt dune mesure en cottinu, nous avons repris les
bases citées au paragraphe 34 :Exploitationdes résultats :
- Une campagne de deux mois :
. 2 statiasde mesure,

. 80 échantillonsavec analyses camplétes,
.30 échantillons avec analyses réduites,

- L'amortissement du matériel a été calculé sur une période de 10
ans.

- Les frais de personnel prennent en compte le salaire, les charges
et les fraisde déplacement pour une distance moyenne de 150 Km.

J.
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s€ra:

- Les frais d’analvses complétes (80 échantillons) sont DCO - DBOs-

MES - NH4+ .

- Lesanalyses reduites (30 echantillons) sont DCO - DBOs.

DETAIL :

. L'investissement pour deux stations représen
considere en amortissement, sur 10 ans, le co(t pour une campagne de 2 nois

Amortissement pour 2 mois
- Fraisde personnel
- Aarsde déplacement

Frais analvtiques *

- 80 prélévementsa 400 F
- 30 prélevements a 150F

soit un total de

COUT D’'UNE ETUDE

32.000F
24000 F

6.000 F

32.000F
4500 F

98.500 F

te 1.600.000 . Si I'en

16




17/

IV- LES MESURES

depuis J'origine des stations, mgis nNous donnerons les tem ots des mesures
qmpont été ectu%es cfepulsnla redefslnltlon des nouveaux objectifr‘zs

NOUS ne recenserons pas ici toutes les ca.mFagxes u ait éte faites

s1 - La Prospérité Fermiere a St-Pol-Sur-Ternoise
{du 15/02/86 au 15/04/86)

La laiterie est divisée en 3grands secteurs :

- La laiterie proprement dite procéde a la réception a l'écremage et a la
pasteurisation,

- L'atelier laitde consommation,

- L'ateiier poudre.

La réalisation dune nesure a été décidée a la suite de laccident piscicole
dans la Ternoise en juillet 1985 qui était d0 a une perte accidentelle de lait dans le

rejet des eaux propres. .

L'objectif initia] de la mesure était de trouver un paramétre alarme susceptible
de détecter un rejet accidentel de matiere organique dans les eaux de-refroidissément
de la laiterie (voir page n® 15 : le résultat des différents essais). Mais, il est rapidement
apparu au cours de la mesure que la fréquence des "accidents” dans Je rejet deau
de refroidissement était anormalement élevée. nous sonmes donc foé un deuxiéme
but qui découle directementde ces observations,

&) Objectif initial : ) ) R ]
trouver un parametre alarme représentatif des matiéres organiques.

_l?) 22me objectif : _
rouver l'origine des rejets anormauxdans les eaux propres.

Les deux objectifs ont été pleinement atteints, ['étude a montré gu'un appareil
de mesure des matiéres organiques en continu pouvait détec €
et eventuellement diriger Ie rejet Vers un bassin de Stockage. Le projet est actuellement

en cours de réalisation.

L'origine de la plupart des rejets anormauxa pu €tre imputée a des interconnexions
entre le réseau deaux usées et eaux propres. Apres modification du reseau, le flux
Mmoven iouma ) ion est pa: e 8 g (VOIr histogramme):

A
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«» - La Francaise de Mécanique & Douvrin
(Mai et Juin 1986)

La Haxaise de M-é"“ag‘(",ﬂ“ fabrique des moteurs a raison de 3.300 unités
gar jour et possede une fonderie. 800.000 Kg/an d’huiles solubles sont utilisées & I’usinage
ormis la partie détruite lors du travail ces produits sont epurés sur la station d’eépuration
Far cassage. Cette méme station recoit aussi les liquides de machine & laver trartant
es pleces usinées a I'huile entiere.

La mesure avait pour but d’optimiser le fonctionnement de la station de
cassage d'huile et d’apprécier Vimpact des différents rejets de l'usine Sur la station
d’épuration communale.

_ Cette étude a montré que la station de cassage des émulsions huileuses
fonctlonéne correctement, toutefois, les résultats et e ’ {tati
Uy tre { :

- Abaissement du seuil de turbidité,

- Homogenéisation du flux des fosses,

- Stockagedes flux de coupe, _

- Programmation des vidanges de fluides.

Ces aménagements permettent dores et déja de réduire et de régulariser
le fluix de pollution recyclé par I'usine et donc d‘améliorer i’épuration secondaire
réalisée sur la station urbaire.

La mesure des différents rejets a donné les résultats suivants.

FLUX DEDTO (enKg parjour)

STATION DE EAUX EAUX
CASSAGE VANNES VANNES
D’HUILES .1 2
MAXI 6 000 6 100 1715
MOYENNE 1400 700 340
< MAXI 800 30 24
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3 - Vallourec a Solesmes
(Septembre - Octobre 1986)

Cette unite a trois activités principales :
- Le laminage a froid,

- L'étamage et la confection du "fil fourre”.

Les pollutions potentielles sont les huiles de laminage, I'acide du décapage
et les poudres pour la fabrication du fil fourré.

La mesure en continu devait vérifier le niveau et les variations du flux de

pollution.

Cette mesure a fait apparaitre deux phénomenes :
. - Une chute brute du pH correspondant & un incident sur une chaine de

décapage,
- s &)Ointcs importantes en DTO : le flux rejeté kas de ces incidents a
atteint 600 Kg de DTO.
Les mesures ont décelé une certaine fragilité de 'usin s 3 vis des pollutior

accidentelles. Pour juguler ces accidents, la création d’un réseau unitaire doit étre envisagée.




+4 - Gervais Danone a Seclin
(Avril - Maj 1987

L'usine de SECLIN fabrique 60.000 tonnes de produits par an (Yoghourts
et desserts).

La mesure devait Etzblir une relation entre les pointes de pollution constatées

au niveau du rejet et les pertes de matiéres laititres et d’ingrédients ayant lieu a
tous stades de la fabrication.

La complexité de l'usine et des différentes opérations n’ont pas permis
d’aboutir a des conclusions satisfaisantes et aucune relation n’a pu étre mise en évidence.
Toutefois, la_mesure a mis 'accent sur des pourcentages de pertes de matiéres importante

(5 %).
MOIS DE MAI :
MOYENNE MINIMUM MAXIMUM
Kg DCOJjour 3 660 3250 4225
Kg MS/jour 2691 2395 3107
MOIS D’AVRIL:
Kg DCOfjour 3700 2 952 4275
Kg MS/jour 2720 2170 3143




s - Premines a Corbehem

(Juin et Septembre 1987)

Les eaux usées des Etablissements PREMINES SOt rejetées directement
dans la Scarpe Canalisée. Le flux de pollution qu’elles contiennent était, iy a une
dizaine d’annees, trds inférieurs & Ceux rejetés qar les grosses industries emMIraTantes.

Tl e P R R 5 37 ll i e R I Tt
Société PREMINES n’est plus négligeable.

La mesure avaitun double but :

1 Faire un bilan de pollution pendant une période assez longue afin d’en
gplnnaitrc et d’apprécier la part de chaque chaine de fabrication dans le
ilan final.

2 Mieux connaitre [utilisation de I’eu dans I’établissement pour mieux
la gérer par la suite.

Cette usine produit des papiers abrasifs pour différentes utilisations : abrasif
autocollants, abrasif a I’eau, abrasif manuel, pongage bande et toile industrielle.

Parallelement a la mesure en continu, une étude fine des différents oultils
UX_global afin

de production a pegmis de connaitre Pimpact-de—ch
ne-future ¢oiration.

dapprégier Forientation d’une




RESULTATS DES FLUXDE POLLUTION
EN FONCTION DES DIFFERENTES CHAINES DE FABRICATION

ET DES UTILISATIONS (Résineet Colle)

CHAINES Kg g(st(%l;:jour Kg dcécl))LCIbE/j our
TAMEX 30
CHAINE 2 4 0,2
CHAINE 4 30 35
CHAINE § 85 100
APPRET 55 50
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s - S. N des Papeteries de’Aa aWizernes
i (Septembre 1987)

_ La Société Nouvelle des Papeteries de PAA fabrique des papiers i ion=

écriture. La production est réalisée Par e seuls. mochine msn o oo dBBuE 1687

ui a z:g’isép la consommation d’eau d’une fagon importante puisqu’eﬁe est passée de
par

0a15 tonne de papier.

La campagne a été réalisée pour atteindre deux buts.

1. Mesurer le niveau de pollution des eaux usées apres le changement machine.

2 interpréter les variatias de la pollution dissoute en foxtin de b quantité
d’amidon mis en oeuvre aux machines.

La mesure du flux de pollution s’est faite sans probléme mais la corrélation

n’a pu étre trouvée. Cecrendant, iati de i issoute

] a té d’ami uantité de cassés. La difficulté réside dans

le fait que les taux de cassés recyclés machine et couchage sont aléatoires, que la

production n’est pas toujours stabilisée et que les effets cassés sont ressentis avec
un certain decalage.

Les flux spécifiques moyens a b tonne de papier sont :

COT: 4,8Kg/tonne
DCO : 11,8 Kg/tonne
DBOs 7,0 Kg/tonne
MO*: 8,6 Kg/tonne

\Volume spécifique eaux usées : 15 m3/tonne

MO : Matiéres Oxydables exprimées par une moyenne pondérée de la Demande
Chimique_en Ox%gene (DCO) et de la Demande B_|_och|m|que en Oxygene
. pendant 5 jours (DBOs) suivantla formule MO = DCO T 2DBOs

3




41 - Sucrerie Beghin-Say a Escaudoeuvres
(Septembre-Octobre 1987)

. Les eaux des condenseurs barometriques des évaporateurs a jus sucré sont
rejetés directement dans I'Escaut.

L'objectif de la mesure en continu était de quantifier la pollution rejetée
et de mettre en &vidence P'existence d’éventuelles pointes de poliution.

Bien que le fonctionnement des COT métres n’ait pas donné entiére satisfaction,
la campagne de mesure en continu nous a permis de faire plusieurs constatations.

1 On observe des variations de pollution sur Jes 3 condenseurs.

7 Sur le d condenseur et le petit condenseur, ON a constaté des pollutions
accidentelles importantes (2 T par jour de DCO).

3. Sur le petit condenseur, les résines de décalcification et les eaux ammoniacales
apportaient un flux de DCO conséquentde 500 Kg/jour avant modification,

4. Le flux mo¥en journalier ajouté pour I’ensemble des condenseurs est de
1T/jour. Ce fluxlors d’incidents peut passer a 3 T/jour de DCO.

5. Le flux d‘azote est de 550 Kg/jour.

A lissue de cette mesure, on peut considérer

que le probléme posé par la
mgmu%emm_w puisque les rejets des cycles polluants
sont envoyes au bassin a saumure.

Toutefois, la gestion de ce systtme avec par moment un rejet au canal,
ar moment un rejet au bassin saumure, réelame une bonne surveillance des automatismes.
‘envoi au bessin de I’ensemble des rejets de regénération constiturait une solution
plus simple et plus fiable méme si elle requiert une extension de capacité de stockage.

_ . Par ailleurs, la pollution des condenseurs barométriques proprement dits
est significative puisqu’elle peut étre en pointe trois fois plus élevée que celle qui
correspond au déstockage des eaux boueuses apres autoepuration.

.. Une étude de la mise en circuit fermé des condenseurs est en cours de
réalisation s’appuyant sur les résultats de la mesure en continu.
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ss - Vandamme Patissier - La Pie qui Chante

(Novembre - Décembre 1957)

) _ L’usine de JUSSY fabrique des gateaux fourrés (génoises, cakes, et des
préparationsde poudre pour les crémes ou aratEets).

L’unité pétisserie est divisée en deux secteurs :

fabrication des giteaux moulés)

7
. Le secteur tisseric
1a pAte A I'emi du gAteaufot

. Le secteur patisserie

fabrication automatique et continue de
(génoises).

L"objectif de la mesure était de quantifier k flux de pollution et dapprécier
égS éq[% nd S %%rscs unités dans le bilan éna.l afin d’apporter des solutions pour une

La multiplicité des opérations et des nettoyages ne nNoOUS a pas is di
localiser les pics de pollution ; Toutefois, a la suite de cette étude, des solutlonsﬁnmm:a’jm

- t ont pu étre T la solution flottation par air dissous a été retenue
par I’industriel et cette réalisation est actuellementopérationndlle.

_ De plus, la campagne de mesure a mis en évidence une consommation d’eau
Importante ce QUi a permis a I'industriel de mettre au point une gestion de I'eau dans
son entreprise.




ss - Dalle et Lecomte a Bousbecques
(Février 1038)

2 eterie fabridie a partir de pate chimique et de ,,pier de récupération,
ter! éraf
g&gfgpgg&tdgg%<m ¢, sulfurisé) et du papier a usage ggme:stique (hygienique,

Actuellement 5 mechines a papier sont en service.

L’interprétation des résultats en foction d'une relation production pollution
s’est averée impossible pour plusieurs raisons :

1 La complexité de'outil de production ne permettait pas une étude fine,

2. Le rejet final était I'accumulation d’une multitude d’opérations qui ne
permettaient pas de distinguer les différentes phases, "

3. La station d’épuration par son effet d’homogénéisation masquait les variations
des différents flux.

4 Le rejet souvent trés chargé (0 g1 de MES) bouchait les appareils et
les tuyauteries de la station de mesure.




s0 - Béghin-Say a Thumeries

- 988

Les eaux de refroidissement de la sucrerie sont rejetées hors canipagne
directement a la Marque. Afin de vérifier que ce rejet ne compromettait pas la ité
du cours d'eau, il a été décidé de faire une N"eSLIe de longue durée.

La campagne de mesure en continu a_montré que le flux moyen journalier
était fajble 9 Kgfjour de s0it 25 Kgfjour de DCO ma.isquecezrseaetnétait
a Pabri d’un apport ponctuel mais conséquent de pollution organique ( Kg de O
en 12 heures).

- Lindustrie]l au vu de-ces reésultats a décidé darréter tout rejet dans k
Marque pendant la période de nettoyage de ces SIX chaudiéres qui apportaient des
flux importants. .




29

sn - La Station d’Epuration de I’ Agglomération
de Dunkerque

(Avri] - Mai 1988)

Le modéle d’évaluation de la fiabilité et disponibilité des stations d‘épuration
biologiques associe des calculs tres classiques de probabilité de défaillances, aux effets
de cesdéfaillances exprimés en quantité de pollution rejetée en milieu naturel.

] Pour étre interprétables, les résultats doivent pouvoir rendre compte de la
fréequence, de la durée et de la gravité de ces effats.

I est donc nécessaire pour chaque type de défaillance de connaitre les
courbes d’évolution dans le temps de pollution rejetée. Chaque défaillance est caracterisee
E’ar une courbe de dégradation (durée de la panne) et une courbe de récupération
Yetour a un rendement épuratoire normal) apres reparation,

. Or si quelques-unes de Ces courbes peuvent €lre tracées en s'appuyant Sr
des criteres physiques traditionnels, la majorité d’entre-elles doit faire appel 2 T'expérience
et méme al’expérimentation,

_ Une premiére campagne de mesure effectuée en Mars et Avril 1985 sur la
station d’épuration d'Etaples avait Pe;rmls de tester les_réactions d'une sStabin a des
pannes partielles et totales d’aération et a une panne d‘extractiin des boues en excés,

~ Larrét technique de la station dépuration de Dunkerque en Avril et Mol
1987 a éte I'occasion de survre le comportement de la station (dégradation puis recupération)
lors d’'une panne totale d’aeration. station ayant eté totalement vidée pour remplacer

Ies,injlecteursA dair,. le redémarrage de cette unité sans ensemencement préalable a
pu également étre SIM.

Les courbes obtenues (dégradation et récupération) sur Etaples et Dunkerque,
suite & une panne d’aération présentent une similitude frappante, elles sont pratiquement
homothétiques.

] Cette expérimentation ainsi que celles entreprises a Etaples en 1985 viennent
confirmer les donnees d’expérience en les précisant qualitativement et surtout quantitativement

[1 est d’ores et déjd possible de définir des algorithmes permettant de tracer

autoxpatiuce t _avec une précision satisfaisante, le ourbes d'effets relatives aux
ales aillances que |’ t_rencont u, ion d’épurati ar_boue
activées.

o D’autres__expérimentations seront cependant necessaires pour gagner en
precision, pour Veérifier certaines théses et pour tester les réactions dune” station
Suite a des défaillances qui n’ont pour I'instant pas pu étre suivies en vraie graJndeur.
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+12- BV R aCorbie

(Iuin 1987)

-

_ La société B V R a pour activité 'ennoblissement des articles de ooton pur,
acrylique et mélange acrylique coton.

_ La répartition des différentes activités varie énormément d‘un jour a I’autre
mais en moyenne la production se divise comme suit :

REPARTITION DES ACTIVITES

M BLANCHIMENT
Bl TEINTURE COTON
TEINTURE ACRYLIQUE

I’atelier teinture posséde 3 ty%es d’appareils : les barques, les oberflows
et les spirafows. Chaque appareil a un emploi bien spé)cxﬂque (lavage des piéces blanchiments,
teinture acrylique, teinture coton, teinture mélange) et chaque traitement peut compter

jusqbt.;"é 15 opérations. Ces opérations se résument par un remplissag et une vidange
U bain.

On trouvera donc un schéma type au niveau des flux de pollution et cette
multiplicit¢ des opérations n'a pas permis Une interprétation des résultats en fonction
d‘ure relation production pollution.

Néanmoins, nous avons pu constater que le bassin (avant rejet a I'égodt

ommunal) jouait bien son rdle dhomogénéisation et que la variation de pH en aval
SRl Ja: ] P

etaitinexi

. _Ce bassin joue aussi un role de régularisation de débit : la commune ayant
demandé a I'industriel dans un but d’optimiser le fonctionnement de la station d‘epuration
ge re%'_te_r ses effluents dans le réseau communal a certaines heures de la journée

ien définies.




RESULTATS DES FLUX AMONT (Kg/j)

DCO DBOs COT MO
MOYENNE 371 a8l 107 170
MINIMUM 20 63 82 126
MAXIMUM 472 119 137 236

RESULTATS DES FLUX AVAL (Kg/j)

MOYENNE 311 (0% ; 165
MINIMUM 219 45 - 106
MAXIMUM 448 186 ] i3

Par ailleurs, on a pu constater :

1

Que l'au

entrante étalt

entation de la DBO
due A unetransformat

en sortie du bassin
ndune partiede laDCO en

Quune partie de la DCO entrant dans le bassin était diminué (15 %)
par un effetde stripping. (Acide acétique par exemple)

ar rapEBO5 a la DBOj



SCHEMA DU BASSIN D'HOMOGENEISATION

-
NSO 0
<« rompAce [ TS
metre BASSIN D HOMOGENEISA o
PRELEVEUR O MESURE
= |
mPuJAas
O O 0
dol
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s13 - LES Propriétaires Réunis a Rosiéeres

(Juillet - Aodit)

L'usine "Les PropriétairesRALNIS ' met en conserve selon la saison:

- des petis époxs, des caroties, des haricots verts, macédoine, épinards, pommes
de terre et légumes secs.

) Des anomalies sur le circuit de refroidissement transparaissaient a travers
les résultats des campagnesde courte durée des années précédentes.

Lebutde cette mesure était de trouver l'origine de ces pollutias accidentelles,

Certaines anomalies ont été mises en évidence (les purges des chaudieres
seront a l'avenir dirigées vers I'épuration) na#s aucun incident sgrieux ne sest produit
durant la mesure, probablement grace aux modifications faites dans l'usine avant la
mesure en continu.




+14 - Germat a Corbehem

01/01/1989 au 03/01/1989

La société GERMAT fabrique des huiles, des graisses, des vaselines, des
colles, des_acétates de pdyomyle. Elle est soumise & la circulaire "SEVESO™ applicable
aux industriesa risques qui leur impose une étude de danger .

Ces études entre autres prévoient la création dun bassin de stockage pouvant
recevoir les eaux des pollutions accidentelles.

Le grojet de lindustriel englobe la creation dun bassin de stockage et la

restructuration du réseau. Actuellement la totalité du débit passe dans la station d'épuration
exdstante, Le projet consiste a séparer le débit eaux de refroidissement qui serait

dirigée vers la Scarpe canalisée avec un stockage éventuel du debit lors de pollutions
accidentelles, des eaux de nettoyage qui seront dirigéesvers la station d"guration.

Cars le cadre de cette étude, il était intéressantde connaitre :
1- Le fluxdes differents ateliers et leur capacité sur le fluxglobal,
2 - Lavariation des différents rejets des flux,
3- [&s débits -
.FauX de refroidissement,

.Eaux de nettoyage.

4 - O vérifier que les eaux de refroidissement étaient susceptibles détre
rejetées directementdans la Scarpe Canalisée,

5 = De faire un bilan production - poilution.

_ Pour cette étude, nous avons utili® deux statios de mesure et du matériel
portatif (préleveur, débitmetre, pHmatre),




VERNIS GRAISSE PC BAC DECANTEUR

VASELINES

PLAN DE L IMPLANTATION DES ATELIERS

Résultats de |a mesure :

Nous donnerons ici d'une maniére succinte les résultats par atelier des
flux de pollution et des débits ualiss.

Le bilan de la campagne est condensé dans le tableau (bilan).
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CHIMIE FINE ET MELANGE
CONCENTRATIONS ET FLUX
ATELIERS TYPE DE DCO CcoT FLUXDCO FLUX COT
REACTEUR mg/l mg/1 Kg Kg
8000 | 1790 525 10 3
3000 | 1730 §25 s 1.6
MELANGE
120001 635 113 7.6 1.5
120001 635 113 7.6 1.3
CHIMIE reacteur 10l 1700 520 17 5.2
FINE jauge 3000I 1730 580 5 1.5
DEBITS
REJETm 2 EAU DE REFROIDISSEMENT
0 « Débits « 50 purge de bache
3 3
moyenne20 m 5m /h




ATELIER COLLE

Vidange Equato-Ringage :

Seau) Ringage a I'eau lors du changement de fabrication (résine & émulsion a
eau) :

Fréquence 1 fois/15 jours

Débit eau de refroidissement purge 5 m3/h bache.

ATELIER VASELINE

Peu de lavage,

Consommation en eau presque nulle.

CHAUFFERIE

Regénération de résine 1fois/semaine,

QIH = 25
olume = 12 m3

ATELIER GRAISSE

Pas de lavage,

1F;asﬁ_de:drlng:age bas, vich
' t bac sur bache,

Pﬁrgcélbggﬁéng?n?/h.




BILAN

REJETS SUSCEPTIBLES D'ALLER REJETS A DRIGER VERS
DANS LA SCARPE LA STATION DEPURATION
DEBIT DEBIT | FLUX DCO)|

PVA .

(BACHE, REFRODIS- 960 m /} nettoyage | 100m /]| 400 Kg/j

SEMENT)

CHMEE (FINE BACHE) Sm /] nettoyage 20m /]| S0Kg/
@ | COLLE (BACHE) Sm /1 netioyage | 12m /15]| 80 Kg/15]
[+ o4
w
S b I
w
| GRAISSE (BACHE) &m /1
<

HUILES (BACHE) 5m /] netioyage | soom /| 380Kg/

pompes
AW
CHAUFFERE 12 m/semaine
(REGENERATION . RESINES) |  2Prés
regénération
880 m /]
TOTAL 520m /j| 805Kg/j




DEBITS DCO FLUX DCO
m3 mg/l kg

LIGNE10T 5 12000 60
REACTEUR 5 12000 60
REFROIDISSEUR 5 12000 60 J
MELANGEUR 5 12000 38

[ = - — - — o oo - > —-— o > > - e - - r ————————— b ————————
POCHE GAF jet 8000 0.8
FILTRE TAMIS jet 8000 0.8
INSTALLATION CAMION 0.5 8000 4 -
LIGNE2T 1 12000 12

[ = 4 r ————————— b s wm wn m —  — — - %— ————————
REACTEUR2T 1 12000 12

e e e " o . . > - " - - o b o — - . —— o o — o ]
REFROIDISSEMENT 2 T 1 12000 12

REJET REFROIDISSEMENT
3 3
100m o980 m /j




RESULTATS DE LA CAMPAGNE DE PRELEVEMENTS

FLUX MOYEN JOURNALIER
DEBITS FLUX DCO
m3 /h kg/]
PVA 1097 395
.............................................................................. o
HUILES G 718 87
| eececcccccecccccenemaceae } ....................................................
AMONT STATION 1920 485
.......................... I RS
AVAL STATION 1820 350
HUILE
DEBITS FLUX
m3 kg
ATELIER HUILES 18 1256
POMPES ANNEAUX 10 225
AMONT BAC 28 350
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v. Les enseignements
al - Lafaisabilité :

L'évolution depuis le ler essai effectué il y a plus de 10 ans se sont heurtés
a des difficultés multiples. Actuellement, on peut estimer que le matériel est capable
de fonctionner 90 % du temps.

Le matériel le plus délicat comme l’ai)pareil de mesure du carbone organique
(COT) ne pose pas beaucoup plus de probléme que les sondes spécifiques.

~ L'évolution est peut Ctre encore plus grande au niveau du matériel ,d'acquisition
des données qui est maintenant d'une fiabilité presque absolue.

S.L1 - Les difficultés -. .

UN certain nombre de difficultés ont déja été abordées dans le chapitre
"suivi de la mesure” mais pour les recenser de maniere exhaustive, ON peut les classer
dans deux categories :

a) Les difficultés de fonctionnement :

Hormis les contraintes inhérentes & limplantation des stations de mesure
Splace disponible, électricité a c!aroximité, accds au rejet, installation de materiel de
ébit, volume deau consequent) déja exposées dans les chapitres précédents, les difficultés
rencontréessont dues essentiellement ala nature de l'effluent.

X Le simple pompage de certains effluents savere dure difficulté insoupgonnée
et méme parfois impossible, les exemples ci-aprés illustrent parfaitement ce probléme -

_ Certains effluents de papeterie peuvent atteindre ponctuellement des concen-
trations énormes en MeS. RS riggts comme ceux de DALLE et LECOMTE , MINGUET
THOMAS ,ROCHETTE HERMITAGE, lors de débordements de boues ont des concentra-
tions de 10 @. A ce stade, le rejlet resemble a de la pate a papier ce qui a pour effet
de boucher toutes les tuyauteries de la station de mesure.

D'autres rejets comme celui de la PIE QUI_CHANTE qui lors des nettoyages
fle _bacsII a pétrin se chargent en pate, raisins et fruits confits peuvent aussi colmater
es installations.

o Certains rejets chimiques comme PCUK & La Madeleine, figent a des températures
élevées ce qui_a pour_effet de colmater le filtre du COT métre. Il en est de méme pour
le rejet de PREMINES chargé en colle, en résine et en grains de silice.
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b) Les difficultés d’interprétation

) Outre les rejets difficiles, il y a des effluents ou la mesure des parametres
possibles ne présente pas d’interét (casdes traitements de surface).

Sur des effluents tres chargés, on rencontre certaines difficultés a etablir
des corréelations entre les parametres classiques (DCO, DBOs, MO, MES) analysés sur
des échantillons prélevés par U'échantillonneur sur eau brute et la mesure en continu
ggi nécessite une filtration préalable & 125 . Ces correlations permettent de passer

fluxde COT des fluxde DCO, DBOs ou MO ..

(a6 le cadre de nouveaux objectifs, il est queiquefois difficile d’interpréter
les résultats tant I'outil de production est complexe et les opérations multiples, entrainant
uned superposition des différents flux et une impossibllité de relier la pollution a la
production.

5-3
5 5.1.2 - Les objectifs :

Le tableau ci-apres fait un récapitulatif des objectifs redéfinis.

~__.On constate que le temps de fonctionnement des stations de nesre est
trés satisfaisant.

Elles ont fonctionné a :

100 % du temps pour 3 campagnes
90 % du temps pour 4 campagnes
80 % du temps pour 3 campagnes
70 % du temps pour 1campagne

60 % du temps pour 1campagne

~_Toutes les campagnes de mesure donnent accés dans des délais rapides a
la description de variation de flux de pollution.

Sur 12 campagnes de mesure, 7 ont atteint en totalite leurs dojectifs. Les
5 mesures dont les objectifs ont été partiellement atteint, sont les campagnes qui
nont pu faire la relation production pollution. Cette relation na pu étre mise en
évidence §0|tdl§arce que les outils de production sont complexes ou par un manque
de capacité a différencier les différents flux. ,




OBJECTIFS

- TEMPS DE
CAMPAGNES OBJECTIFS NON ATTEINTS OBJECTIFS ATTEINTS FONCTIONNEMENT
. ) an %
- Quantification du flux atteint

PROSPERITE FERMIERE - Quantification et locafisation 20 %
des polkutions accidentelies

FRANCAISE DE - Quantification de fous les rejets

MECANIQUE - Solution pour l'mnlgnﬁm du co%
rendement de la station de cassage

Relation production pas mise en
GERVAIS DANONE W flux général 80 %
- Quantification du fkix général

PREMINES - Relation production poltion mise sox

on évidence pour chaque atelier
= Pas réussi & mettro on refation
S.N PAPETERIES
DE L'AA quantité damidon recyciée avec - Quantification du flux général 100 %
fa poliution
BEGHIN-SAY - Quantification du flux général
THUMERIES - Origine des pollutions 20 %

accidentolles trouvées




TEMPS DE
CAMPAGNES OBJECTIFS NON ATTEINTS OBJECTIFS ATTEINTS FONCTIONNEMENT
en%
VANDAMME PATISSIER | ~Pa® réusal & mettro on relation - Quantification du flux général 80 %
production - poliution .
DALLE ET LECOMTE - Relation production - poliution ~ Moesure s flux on aval de 60 %
pes mise en évidence {a station
- Variation et quantification des flux
BEGHIN-SAY des 3 condenseurs
accldentelles des résines et eaux
ammoniacales
STATION D’EPURATION - Expérimentation de diverses 100%
DE DUNKERQUE défallances d'organes de la station
I

~ Pas réuss] & mettre on relation = Variation et quantification des flux

| BV R CORBE quantité damidon recyciée avec général 100 %
la ~ Apprécilation du fonctionnement duy

pollution
bassin dhomogénéisation
~ Quantification du flux
PROPRIETAIRES REUNIS ~ Mise en évidence de certaines 80 %
anomalles
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S.y |
}ﬁ - Résultats de flux de pollution :

Il est intéressant de powoir comparer les flux moyens de MO issus
des campagnes de mesure et les flux forfaitaires calculés a partir des coefficients
spécifiquesde chaque industrie.

Le tableau suivant est un comparatif pour 6 étblissaments de ces
deux approchesdifférentes du flux de pollution.

_ Certaines industries ont été écartées (Béghin Say, Propriétaires Réunis,
station d’épuration de Dunkerque, efc..) car la mesure s’est effectuée sur
des rejets peu significatifs au niveau de la redevance.

INDUSTRIES FLUX FORFAITAIRE [FLUX TROUVES PAR

Kgde MO LAMESURE Kg de MO
Frangaise de 1.800 1.000

Mécanique

Gervais Danone 419 | 3.080
Prémines 140 10
Papeteriesde’'AA 2.200 1.900
La Pie qui Chante 177 268
BVR 16 178

Dans I’ensemble, les flux calculés a partir des mesures en continu
sont comparables aux flux forfaitaires, toutefois les flux calculés a partir
des mesures en continu sont des moyennes sur I’ensemble de la mesure et
les exemples ci-aprés montrent que les variations peuvent étre parfois trés
importantes d’un jour a l'autre. Ce dernier point pose le probléme de la
représentativité de mesure de courte duree.
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S
S Examen desvariations de flux -
L"étude des courbes montre une variation importante des flux.

@I n’est pas possible de recenser ici e maniére exhaustive tous ce
qui a été obtenu avec les Statias de mesure. NOUS nous cortenterons d’extraire
quelques exemples de résultats obtenus parmi les plus caractéristicLes.

MOYENNE = 7.7 MAXI=300
0 -
oL
%L
2L
w‘
| .
o L
Samedi  Dim
Moyennes : a1
CAMPAGNE:
PERIODE : DU 18/1/37
PARAMETRE: coT DU 22/1/87




MOYENNE » 81.8 was= 1 MAXI= 778

AVANT MODIFICATION DURESEAU

o- M&J\M‘J\A M\W

''''' o =
T T

kndl M lhvend Joud! Vendredl s-md Dh\:ndn
Moyennes : a2 93. T 32.3 41.4 238 42.6 81.1

B 5 8 8 3

~—

PARAMETRE: FLUX DE DTO (kg/]) PERIODE: DU 24/2/86
CAMPAGNE: LAITEREE ST POL oy 27388

MOYENNE= 8.97 MiNI= ] 3 MAXE 141

APRES MODIFICATION DU RESEAU

0 : \Nﬁ/l\—o\_ N : lns I

PARAMETRE: FLUX DE DTO (kg/]) PERIODE: DU 31/3/88
DU 6/4/88
CAMPAGNELAITERE ST POL




FRANCAISE DE MECANIQUE

1701 MNes O MAXIs 6012

5
oassgé?

¥ L) i i 1

MMM Samed  Dim

Moyennes : “ 1732 1.3 1383 2011 1.8 3489

CAMPAGNE : FM 3 RESEAU

PERIODE: DU 26/5/86
PARAMETRE: FLUX DE DTO DU 178786

SOCIETE NOUVELLE DES PAPETERIES DE L’AA

MOYENNE " 1121 MNs= 381 MAXIs 1889

lundi Mard! Merc Jeudi Veond Samed Dim
Moyennes : 1162 1167 10458 1254 1018 g7 1230

CAMPAQGNE - PAPETERE AA

PERIODE: DU 7/9/87
PARAMETRE: FLUX DE COT : Du 13/9/87




25/03 2s/03 F ol

ENREQISTREMENT DTO metre ot TURBIMETRE

EMREGISTREMENT PLUVIOMETRE

INFLUENCE DE LA PLUVIOMETRIE SUR QUELQUES APPAREIS DE MESURE
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VALLOUREC SOLESMES

250 -

200 |

180 L

100 |

8 L

L~JU N N

handi Mard  Merc Joudi Vend  Samed  Dim

Moyennes : 16 38 158 23 24 5

CAMPAGNE : VALLOUREC
PERIODE: DU 23/9/83

PARAMETRE: bDTO DU 29/9/85
PREMINES
MOYENNE = 29 MNI= O MAXIs 192
280 _
200 |-
180 [
100 |
S0 |
0
Dim
Moyennes : 3
CAMPAGNE :
PERIODE: Du 7/9/87
PARAMETRE: FLUX DE COT DU 13/9/87




m .~ “%”
1000 : 1 31k _m
° i
1330 1071 119 e 704 640 %0
F_u_MOEO_._>Z._.m )
MOYENNE « S8 MNIs 7 MAXIs 383
g
) O
| 5 Fi 1
3§y 133
00| gy 25
35 kG
.-
100|.
o L{ 1 T T
fundl Mardi Mere Jeud] Vend Samed! Dim
Moyennes : k14 %0 100 n 107 19 7
CAMPAGNE : LA PE QU CHANTE
PERIODE: DU 11/v/88
PARAMETRE: FLux 0E COT DU  17/1/88
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semaine du 20/8/88 au 268/6/88 pH
12
10 .
8
6
4
2 L ¥
undi Mardl Merc
250 .
FuxdeCOT
20000 L
1500 |-
1000 L
S00 | ll
0 _M“‘ T Y 2l
fundl Mard! Merc Jeudl! Vend Samedi Dim
Moyennes : 110 140 113 108 -] 4
B DEBIT
20 L
1s |
10 L
!
N h
o L4 , .
lundl Mardi Merc Jeudi Ven: Samed] Dim
Moyennes : 3.3 5 4.6 4.9 3.7 - 0.4 0.3




COMPARAISON DES ECARTS DE FLUX

ECARTS DES FLUX JOURNALIERS | ECARTS DES FLUX
DECOT INSTANTANES
FLUX FLUX FLUX
ETABLISSEMENTS MINI MAXI MOYEN| MINI MAXI
kg/l kg/} kg/j kg/] kg/]
+ LA PROSPERITE FERMIERE 4 90 25 2 800
FRANCAISE DE MECANIQUE
STATION DEPURATION | 800 6000 1400 250 6000
REJET VANNE 1 320 2300 900 50 6000
RETJET VANNE 2 178 700 520 50 1700
+ VALLOUREC 8 158 34 5 3000
GERVAIS DANONE 2962 4275 3700
PREMINES 11 114 50 7 554
3.N.DEPAPETERIE DEL'AA| 500 1530 1080 260 2136
VANDAMME PATISSIER 15 140 80 10 610
B.S THUMERES 1 2 9 0.8 87
B.V.R CORBIE (amont 82 140 100 20 1300
bassin)
GERMAT
P.V.A 27 134 70 25 678
HUILES 20 264 68 30 1400

* FLUX DE DTO
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VI- LES AMELIORATIONS

6.1 - Nnwwallac redéfinitions des ~hiactife -

Pendant longtemps, les campagnés de mesure étaient axées vers un strict
contrdle de l'effluent sortant de lusine. Elles ont peu a peu évolué essayant de mettre
en relation la pollution observée avec le fonctionnement de l'usine, des ateliers, de
I'outil de production ou din ouvrage d'épuration.

) L'examen affiné, plus méthodique et systématique de l'outil de production
devrait permettre d'ameéliorer la qualité des connaissances de la pollution.

_ Qutre l'examen de l'outil de production, il est souvent intéressant de mettre
en paralléle le procédé de fabrication avec un inventaire quantitatif des produrts utilisés.

L d

. Les études ont vocation a quantifier les variations des différents flux, danalyser
les origines de la pollution, mais aussi elles doivent deboucher le plus souvent possible
sur des_critiques relatives a la gestion qualitative et quantitative de l'eau et sur des
propositions concrétes pour I'amélioration.

L

v

62 - Améliorations des mavens ef procédures -

_  Les moyens nécessaires a mettre en oeuvre pour mener a terme ces nouvelles
orientations passent par lacquisition de nouveaux matériels et par une implication
humaine plus importante encore au sein de I'établissement.

Le matériel ideal serait un COT metre portatif, ce genre d'appareil n'existe
pas encore. Mais on peut apprendre beaucoup avec des parametres dit d'alertes (pH,
conductivité, température, turbidité) associes & un préleveur (qui permet a posteriori
de_mesurer les matieres organiques) et a un débitmetre 2 sonde électromagnétique
qui ne nécessitent pas 'installation d’un dispositif spéecial (venturi ou plaque déversoir).
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VII - LES PERSPECTIVES

Le NTK (Azote Kjeldahl comprenant I'azote organique et I'azote ammoniacal)
est le paramétre de redevance mais il n'a pas de signification particuliére pour le
milieu naturel car l'azote se Frésentc sous diverses formes et son action sur le milieu
dépend essentiellement de sa forme. NO3~ est susceptible de J)rovoquer des phénoménes
d’eutrophisation. De plus, il ﬁse des problémes au niveau de ’eau potable (norme =
50 m l) NO," est instable. NH4+ est nuisible pour la vie piscicole. Dans ces conditions,
il semble judicieux d’acquérir des apﬁ)areils automatiques ou séquentiels qui mesureraient
le N total sur les effluents. Actuellement ces appareils n’existent pas sur le marché
mais des prototypes sont en cours de développement par des constructeurs et 'EXERA
en réalisera I'évaluation dés que possible. 11 existe Y‘fall:l contre des appareils qui peuvent
mesurer séquenticllement ou en continu NOj3~ et 4T. 1l semble que ces appareils
puissent &tre utilisés sur des effluents pas trop agressifs aprés filtration.

La complexité hydrographique de certaines régions du bassin, accentuée
par une multitude de rejets tant urbains qu’industriels ne permet pas d’avoir une
vision bien précise de Pimpact des différents rejets sur le milieu naturel (exemple :
la région de ST OMER).

L’Agence posséde deux stations effluents et une station rividre. Il serait
intéressant et judicieux pour une qualité plus de des connaissances de la pollution
d’envisager des campagnes de mesures coordonnées multi-stations (effluent, riviére).
Les campagnes de trés longue durée permettraient de préparer & moyen terme I'implantation
de mini-stations et de créer des réseaux de gestion du milieu naturel avec une surveillance
des effluents les plus importants et de quelques points situés judicieusement dans le
milieu naturel. Toutes ces mini-stations pourraient étre reliées a '’Agence par I'intermédiaire
de modems ce qui permettrait un suivi en continu de I'ensemble des systémes et de
réagir rapidement et efficacement en cas de pollution excessive.




