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Préface

PREFACE

1. Statut du présent document

Sauf indication contraire dans le présent document, la « Directive » renvoie a la Directive du
Conseil 96/61/CE sur la prévention et la réduction intégrées de la pollution. La Directive
s’appliquant sans préjudice des dispositions communautaires sur la santé et la securité sur le lieu
de travail, il en est de méme du présent document.

Le présent document fait partie d’une série de documents, qui présentent les résultats d’un
échange d’informations entre les Etats membres de 1'Union européenne et les industries
concernées par les meilleures techniques disponibles (MTD), des prescriptions de contrdle y
afférentes et de leur évolution. Il est publié¢ par la Commission européenne en vertu de ’article
16(2) de la Directive et par conséquent, conformément a 1’Annexe IV de la Directive, il
convient d’en tenir compte lors de la détermination des « meilleures techniques disponibles ».

2. Obligations légales correspondantes de la Directive PRIP
et définition des MTD

Pour aider le lecteur a comprendre le contexte légal dans lequel le présent document a été
rédigé, certaines des dispositions les plus importantes de la Directive PRIP, y compris la
définition du terme « meilleures techniques disponibles », sont décrites dans cette préface. Cette
description est inévitablement incompléte et n’est donnée qu’a titre d’information. Elle n’a
aucune valeur 1égale et ne modifie, ni n’affecte de quelque maniére que ce soit les dispositions
effectives de la Directive.

La Directive a pour objectif la prévention et la réduction intégrées de la pollution résultant des
activités listées en Annexe I, en vue d’aboutir a un haut niveau de protection de 1’environnement
dans son ensemble. La base Iégale de la Directive a trait a la protection de I’environnement. Sa
mise en ceuvre devrait également tenir compte d’autres objectifs communautaires, tels que la
compétitivité de I’industrie de 1’Union, contribuant ainsi au développement durable.

Elle prévoit plus spécifiquement un systeme d’autorisation pour certaines catégories
d’installations, exigeant tant des opérateurs que des régulateurs, qu’ils adoptent une vision
globale intégrée du potentiel de consommation et de pollution de 1’installation. L’objectif global
d’une telle approche intégrée doit étre I’amélioration de la gestion et du controle des procédés
industriels, afin d’assurer un haut niveau de protection de 1I’environnement dans son ensemble.
Au cceur de cette approche, figure le principe général mentionné a I’article 3, selon lequel les
opérateurs devraient adopter toutes les mesures préventives appropriées contre la pollution, en
particulier par 1’application des meilleures techniques disponibles leur permettant d’améliorer
leur performance environnementale.

Le terme « meilleures techniques disponibles » est défini a I’article 2(11) de la Directive comme
étant « le stade de développement le plus efficace et avancé des activités et de leurs modes
d’exploitation, démontrant 1’aptitude pratique de techniques particuliéres a constituer, en
principe, la base des valeurs limites d’émission visant a éviter et, lorsque cela s’avére
impossible, a réduire de manicre générale les émissions et I’impact sur 1’environnement dans
son ensemble. » L’article 2(11) poursuit pour clarifier davantage cette définition comme suit :

- les « techniques » incluent tant la technologie utilisée que la maniére dont I’installation est
congue, construite, entretenue, exploitée et déclassée.

- les techniques « disponibles » sont celles mises au point sur une échelle permettant de les
appliquer dans le contexte du secteur industriel concerné, dans des conditions économiquement
et techniquement viables, en prenant en considération les codts et les avantages, que ces
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techniques soient utilisées ou produites ou non sur le territoire de 1’Etat membre intéressé, pour
autant que I’exploitant concerné puisse y avoir accés dans des conditions raisonnables.

- les « meilleures » techniques sont les plus efficaces pour atteindre un niveau général élevé de
protection de I’environnement dans son ensemble.

En outre, I’Annexe IV de la Directive contient une liste de « considérations a prendre en compte
en général ou dans des cas particuliers lors de la détermination des meilleures techniques
disponibles, compte tenu des cotits et des avantages pouvant résulter d’une action et des
principes de précaution et de prévention ». Ces considérations incluent les informations publiées
par la Commission en vertu de ’article 16(2).

Les autorités compétentes chargées de la délivrance des autorisations ont 1’obligation de tenir
compte des principes généraux stipulés a ’article 3 lors de la détermination des conditions
d’obtention de 1’autorisation. Ces conditions doivent inclure des valeurs d’émission limites,
complétées ou remplacées, le cas échéant, par des paramétres équivalents ou des mesures
techniques. Conformément a I’article 9(4) de la Directive, ces valeurs d’émission limites, les
parametres équivalents et les mesures techniques, sans préjudice de la conformité avec les
normes de qualit¢é de I’environnement, doivent étres fondés sur les meilleures techniques
disponibles, sans prescrire 1’utilisation d’une technique ou d’une technologie spécifique, et en
prenant en considération les caractéristiques techniques de 1’installation concernée, son
implantation géographique et les conditions environnementales locales. Dans tous les cas, les
conditions d’autorisation doivent contenir des dispositions relatives a la minimisation de la
pollution a longue distance ou transfrontaliere, et garantir un niveau élevé de protection de
I’environnement dans son ensemble.

Aux termes de 1article 11 de la Directive, les Etats membres ont 1’obligation de s’assurer que
les autorités compétentes suivent ou sont informées de 1’évolution des meilleures techniques
disponibles.

3. Objectif du présent document

L’article 16(2) de la Directive exige que la Commission organise « un échange d’informations
entre les Etats membres et les industries intéressées au sujet des meilleures techniques
disponibles, des prescriptions de contréle y afférentes et de leur évolution » et qu’elle publie les
résultats de cet échange.

Le but de cet échange d’information est indiqué dans la clause 25 de la Directive, qui déclare
gue «le développement et I’échange d’information au niveau communautaire en ce qui
concerne les meilleures techniques disponibles permettront de réduire les déséquilibres au plan
technologique dans la Communauté, favoriseront la diffusion au plan mondial des valeurs
limites et des techniques utilisées dans la Communauté et aideront les Etats membres dans la
mise en ceuvre efficace de la présente Directive ».

La Commission (Direction générale de I’environnement) a mis sur pied un forum d’échange
d’informations pour le soutien des travaux aux termes de 1’article 16(2) et un certain nombre de
groupes de travail technique ont été créés sous 1’égide de ce forum. Tant le forum d’échange
d’informations que les groupes de travail technique incluent des représentants des Etats
membres et de I’industrie, comme 1’exige 1’article 16(2).

Cette série de documents a pour objet d’étre le reflet authentique de I’échange d’informations
intervenu selon I’article 16(2) et de communiquer des informations de référence aux autorités
qui délivrent les autorisations, afin qu’elles en tiennent compte lors de la détermination des
conditions d’autorisation. Par la mise a disposition d’informations pertinentes sur les meilleures
techniques disponibles, ces documents devraient faire office d’outils de référence pour faire
évoluer la performance environnementale.
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4. Sources d’information

Le présent document constitue un résumé des informations rassemblées en provenance de
différentes sources, y compris, en particulier, la connaissance des groupes créés pour assister la
Commission dans ses travaux, et il a été vérifié par les services de la Commission. Nous
remercions avec reconnaissance tous ceux qui y ont contribué.

5. Comment comprendre et utiliser ce document

Les informations contenues dans ce document sont destinées a étre utilisées au titre d’une
contribution a la détermination des MTD dans des cas spécifiques. Lors de la détermination des
MTD et des autorisations d’exploitation basées sur celles-ci, il convient, & tout moment, de tenir
compte de I’objectif global d’obtention d’un haut niveau de protection de I’environnement dans
son ensemble.

Le reste de la présente préface décrit le type d’informations fournies dans chaque section du
document.

Les chapitres 1 et 2 fournissent des informations générales sur le secteur industriel concerné et
sur les procédés industriels utilisés dans ce dernier. Le chapitre 3 fournit des données et des
informations en ce qui concerne les niveaux actuels d’émission et de consommation, qui
reflétent la situation dans les installations existantes au moment de la rédaction du document.

Le chapitre 4 décrit plus en détail la réduction des émissions et les autres techniques qui sont
considérées comme étant les plus importantes pour déterminer les MTD et les autorisations
d’exploitation basées sur les MTD. Ces informations incluent les niveaux de consommation et
d’émission considérés comme étant réalisables grace a I’utilisation de la technique, quelques
idées des cofits et des questions d’impacts réciproques associées a la technique et elles précisent
aussi dans quelle mesure la technique est applicable a la gamme d’installations exigeant des
autorisations en vertu de la PRIP, par exemple les installations existantes ou nouvelles, de petite
ou de grande capacité. Les techniques qui sont, d’une maniére générale, considérées comme
étant obsolétes n’en font pas partie.

Le chapitre 5 présente les techniques et les niveaux de consommation et d’émission qui, au sens
général, sont considérés comme étant compatibles avec les MTD. Il a donc pour objectif de
fournir des indications générales sur les niveaux de consommation et d’émission, qui peuvent
étre considérés comme un point de référence apte a contribuer a la détermination des conditions
autorisées basées sur les MTD ou a I’établissement de régles générales obligatoires selon
I’article 9(8). Toutefois, il convient de souligner, que le présent document ne propose pas de
valeurs d’émission limites. La détermination des autorisations d’exploitation appropriées
impliquera la prise en compte des facteurs locaux spécifiques au site, telles que les
caractéristiques techniques de I’installation concernée, sa situation géographique et les
conditions environnementales locales. Dans le cas d’installations existantes, les faisabilités
économique et technique de leur mise a niveau doivent également étre prises en compte. En
outre, le seul objectif de garantir un niveau élevé de protection de 1’environnement dans son
ensemble impliquera souvent de prendre des décisions de compromis entre les différents types
d’impacts environnementaux, ces dernicres étant souvent influencées par des considérations
locales.

En dépit d’une tentative d’aborder quelques-unes de ces questions, il n’est pas possible de les
prendre entiérement en considération dans le présent document. Par conséquent, les techniques
et les niveaux présentés au chapitre 5 ne seront pas nécessairement adaptés a toutes les
installations. Par ailleurs, [’obligation de garantir un niveau ¢levé de protection
environnementale, y compris la minimisation de la pollution a longue distance ou
transfrontaliére, implique que les conditions d’autorisation ne peuvent pas étre fixées sur la base
de considérations purement locales. C’est pourquoi il est de la plus haute importance que les
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informations contenues dans ce document soient pleinement prises en compte par les autorités
qui accordent les autorisations.

Etant donné que les meilleures techniques disponibles évoluent avec le temps, le présent
document sera révisé et mis a jour selon les besoins. Toutes les observations et suggestions
devront étre soumises au Bureau européen de prévention et de réduction intégrées de la
pollution (BEPRIP) auprés de I’Institut de prospective technologique a ’adresse suivante :

Edificio Expo, Inca Garcilaso s/n, E-41092 Seéville, Espagne
Téléphone : +34 95 4488 284

Fax : +34 95 4488 426

e-mail : eippcb@.jrc.es

Internet : http://eippcb.jrc.es
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CHAMP D’APPLICATION

Ce BREF relatif a I’industrie du tannage est destiné a couvrir les activités visées dans la Section
6.3 de I’annexe I de la directive PRIP 96/61/CE, a savoir les « Installations destinées au tannage
des peaux, lorsque la capacité de traitement est supérieure a 12 tonnes de produits finis par

jour ». Dans ce secteur, I’interprétation des « 12 tonnes de produits finis par jour » est capitale
pour décider si une installation spécifique requiert une autorisation PRIP. Ce document ne traite
pas de cette question d’interprétation.

Les procédés a inclure dans ce BREF sont ceux relevant de la définition technique du tannage, a
savoir : la stabilisation des peaux et toutes les activités y afférents.” Il s’agit de toutes les
activités réalisées en amont et en aval sur un site. En conséquence, le champ d’application de ce
document comprend le procédé central et les activités qui y sont associées méme si toutes ne
sont pas mises en ceuvre par chacune des installations visées par la Directive PRIP.

Les types de peaux concernées par ce document sont uniquement les peaux de bovins et d’ovins
car pour tous les autres types de matiéres premiéres destinées a la fabrication de cuirs et de
fourrures, les capacités de production sont trés inférieures aux seuils de la Directive.

En regle générale, la réduction des émissions émanant des procédés d’incinération visant a
fournir de 1’énergie ainsi que des procédés de traitement des déchets est effectuée hors site : elle
n’est pas incluse dans ce document.

2 Atitre de comparaison, selon le classement établi dans la NACE le groupe 441 fait référence au tannage et a
I’apprét du cuir en y incluant : tannage et apprét (441.1); fabrication d’imitations de cuir basées sur du cuir
naturel (441.2) et corroyage, teinture et finissage (441.3)
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1 INFORMATIONS GENERALES - STRUCTURE DE
L'INDUSTRIE

L’utilisation du cuir remonte aux temps préhistoriques. Les peaux des animaux incluant celles,
dans une moindre mesure, des reptiles, des poissons et des oiseaux constituent la matiére
premiére principale. Les opérations de tannage consistent a convertir la peau brute, une matiere
extrémement putrescible, en une matiére stable, le cuir, qui sert ensuite a la fabrication d’un
large éventail de produits. Le processus dans son ensemble implique une suite de réactions
chimiques complexes et de procédés mécaniques. Parmi eux, le tannage est 1’étape
fondamentale, qui confére au cuir, sa stabilité et ses propriétés essentielles. La conservation des
peaux par tannage et I’exécution de diverses étapes de traitement et de post-traitement générent
un produit fini avec des propriétés spécifiques : stabilité, apparence, résistance a I’eau,
résistance a la température, élasticité et perméabilité a la transpiration et a 1’air, etc.

Le cuir est un produit industriel intermédiaire, ayant de nombreuses applications dans des
secteurs avals de I’industrie des produits de consommation. Pour cette derniére, le cuir est
souvent la principale entrée de matiere, et il est découpé et assemblé pour la fabrication de
chaussures, 1’habillement, les articles de maroquinerie, les produits d’ameublement et de
nombreux autres articles d’utilisation quotidienne. Ces différentes applications nécessitent
différents types de cuir.

Le tannage des cuirs et des peaux génére également d’autres sous-produits, qui trouvent des
débouchés dans plusieurs secteurs de 1’industrie : production d’aliments pour bétail et animaux
de compagnie, produits de chimie fine incluant des produits photographiques et des
cosmétiques, agents d’amendement des sols et engrais.

Le procédé de fabrication du cuir a de tout temps été associé aux émanations d’odeur et a la
pollution, et comme il semblait s’agir autrefois d’une conséquence inévitable de cette activité,
dans certaines cultures, les personnes impliquées dans cette industrie jouissaient rarement d’un
statut social élevé. La plupart des étapes de base de la fabrication du cuir sont aujourd’hui
encore identiques a celles du passé, mais I’industrie du tannage a subi d’importants
changements et de nombreuses améliorations eu égard a la protection de 1’environnement.

Lu tannage et les activités y afférents ont un impact potentiel considérable sur I’air, sur les eaux
de surface et souterraines, sur le sol et sur les ressources, imputable aux produits chimiques
appliqués, aux matiéres premieres utilisées ainsi qu’aux effluents, déchets et gaz rejetés générés
pendant le procédé. C’est pourquoi, il est capital que soient prise des mesures portant sur le
contréle de la pollution, la génération et 1’élimination des déchets, la sécurité chimique, la
prévention des accidents et la consommation de matiéres premieres, d’eau et d’énergie.

Les solutions permettant une amélioration des performances environnementales sont souvent
complexes et doivent étre évaluées par rapport a leurs impacts potentiels sur d’autres unités de
traitement et en particulier en termes d’avantages pour I’environnement dans son ensemble. Les
meilleures techniques disponibles doivent étre jaugées par rapport & ces critéres et de ce fait,
comportent des changements au sein des unités de traitement ainsi que des techniques de
réduction en fin de chaine.

Les techniques de traitement et de fabrication sophistiquées jouent un rdéle important pour
parvenir a une amélioration des performances environnementales. La maitrise de la conduite des
procédés et une maintenance réguliere sont tout aussi indispensables que le choix d’une
technologie. Comme mentionné dans la définition des techniques, cela comprend notamment :
de bonnes décisions/pratiques de gestion, la formation et I’encadrement du personnel, la sécurité
du lieu de travail et la prévention des accidents et, enfin, la surveillance des procédés et des
performances environnementales.
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D’autres influences majeures relatives a 1’impact potenticl sur I’environnement sont
I’emplacement géographique, 1’organisation du site et la relation de la société avec son
environnement et d’autres partenaires intéresses. Les préoccupations environnementales jouent
un réle important, mais les facteurs économiques et sociaux ainsi que les cadres politiques mis
en oeuvre pour l’activité commerciale sont tout aussi importants. Ces facteurs dictent non
seulement les décisions affectant le cceur des activités, c'est-a-dire le procédé proprement dit,
mais toutes les activités de ’industrie, en particulier les les émissions et la consommation, les
options relatives aux techniques de dépollution et au re-emploi/valorisation. Toutefois, ces
aspects ne sont pas mentionnés dans le présent BREF, dont I’objectif est de fournir les
informations techniques destinées a servir de guides aux autorités chargées de délivrer les
permis.

1.1 Production globale en Europe et dans le monde entier

La production des cuirs et des peaux brutes est fonction de la population animale et des
abattages pratiqués, et est essentiellement liée a la consommation de viande de la population
animale. A 1’échelle mondiale, d’importantes populations bovines existent aux Etats-
Unis, en Argentine, dans I’ancienne URSS et dans I’UE. Les principaux producteurs de
peaux d’ovinS sont la Nouvelle Zélande, 1’Australie, le Proche-Orient et I’'UE. Les
principaux centres de production de peaux brutes ne coincident pas avec la majorité des
centres de production du cuir, d’ou la nécessité de disposer de moyens de stockage et de
transport adéquats. En regle générale, les peaux sont commercialisées salées, ou de
maniére croissante sous forme de produits intermédiaires : en particulier, cuirs « wet-
blue » (cuirs en bleu humide) pour les peaux de bovins et peaux picklées pour les peaux
d’ovins.

Alors que les pays en voie de développement détiennent plus de 75 % du cheptel
mondial de bovins, ils produisent ensemble environ 56 % de la production de peaux
mondiale en valeur ou 43 % de la production totale en poids. En ce qui concerne les
peaux d’ovins, la part des pays en voie de développement représente environ 59 % du
nombre global de peaux produites.

A TD’échelle mondiale, la part de la production des peaux brutes entrant dans le
commerce international s’éléve a 39 %. En ce qui concerne les pays en voie de
développement, les exportations de I’Amérique Latine et de I’ Afrique ont chuté, tandis
que celles du Proche-Orient et de I’Extréme-Orient ont augmenté. Pour les peaux
d’ovins, I’Océanie reste la principale région exportatrice.

En ce qui concerne les peaux de bovins, on observe un renversement de tendance : les
les pays en voie de développement, aprés avoir été des exportateurs nets tendent a
devenir des importateurs nets, ce qui refléte I’expansion de la capacité de tannage dans
la plupart des pays en voie de développement, en particulier en Extréme-Orient et en
Amérique Latine. A I’inverse, les pays développés qui étaient des importateurs nets sont
devenus des exportateurs nets de peaux de bovins. Le Japon et I’Europe de 1’Ouest sont
encore des importateurs nets. Les importations de cuir wet-blue proviennent d’un grand
nombre de sources : Etats-Unis, Argentine, Brésil, Afrique du Sud, Australie, Russie et
Europe de I’Est.

En ce qui concerne les peaux d’ovins, les pays en voie de développement sont devenus
des importateurs nets au milieu des années 90. A I’inverse, les pays développés dans
leur ensemble sont des exportateurs nets, bien que I’Europe soit encore un importateur
net.
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La figure 1.1% présente ’origine des importations dans I’UE.
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Figure 1.1 : Origine des importations dans ’UE
Source : COTANCE, tan/tm/23/Panorama

2 Données encore incomplétes sur a) les importations de cuirs et peaux brutes
(fractionnées en peaux d’ovins et de bovins) et b) les produits intermédiaires (par
exemple peaux en wet-blue). Pour les données de la figure 1.1, la référence utilisée
ne permet pas d’établir clairement si les chiffres correspondent a une matiére brute
ou un cuir fini et il n’y a pas de distinction entre les produits d’ovins et de bovins.

Données statistiques : Commerce des cuirs et peaux brutes en pourcentage en poids
(et non pas en pourcentage en prix) :

Royaume Uni: en 1996, importations: 40 %, exportations: 60 % ; en 1997,
importations : 34 %, exportations : 76% ;

tan/tm/16/Espagne : importations de 70 % de peaux brutes de bovins et de 40 % de
peaux brutes d’ovins ;

tan/tm/39/Italie : 80 % sont importés sous forme de peaux brutes ou en wet-blue
(bleu humide) provenant des pays de la CE et des pays n’appartenant pas a la
Communauté Européenne ;

tan/tm/40/Portugal : 80 % sont importés sous forme de peaux brutes (30 %) ou en
wet-blue (70 %), en provenance principalement du Brésil.
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En dehors de I’UE, les principaux centres de production de cuir dans le monde sont au
Mexique, au Brésil, au Japon, en Corée du Sud, en Chine, en Inde et au Pakistan, en
Corée, au Japon et en Italie et importent des peaux en provenance des pays a forte
production de viande (Etats-Unis, Australie, autres pays d’Europe), tandis que les pays
d’Amérique du Sud - par exemple, I’argentine et le Brésil - traitent principalement leurs
propres peaux. Les peaux d’ovinS sont presque toutes exportées par I’Australie, la
Nouvelle Zélande et le Royaume Uni. Les peaux de chevre sont produites en grande
quantité en Chine.

La production globale de cuir lourd a augmenté au milieu des années 90. Les principales
régions productrices sont le Proche-Orient et 1’Extréme-Orient. La production de cuir
lourd a poursuivi son déclin dans les régions développées. L’expansion soutenue de la
capacité¢ de tannage des pays en voie de développement se refléte dans I’augmentation
de la production de cuir léger de bovins. La production globale de cuir d’ovins et de
chévre a augmenté moins rapidement que celle de cuir léger de bovins.

L’industrie du tannage a souffert pendant une longue période dans les pays d’Europe du
Nord, tels que 1’Allemagne et le Royaume Uni. Les taux de croissance impressionnants
enregistrés en Italie et au Portugal sont en train de se niveler. La part de I’UE sur le
marché mondial tend a diminuer du fait du développement de I’industrie du cuir dans
d’autres régions du monde, notamment en Asie et sur le continent américain.

Globalement, approximativement 5,5 millions de tonnes de peaux brutes se présentant
sous forme salées humides ont été traitées pour donner approximativement
460 000 tonnes de cuir lourd et environ 940 millions de meétres carrés de cuir léger,
incluant la croute de cuir (refente de cuir). Par comparaison, 1’Europe a produit environ
74 000 tonnes de cuir lourd et environ 240 000 millions de metres carrés de cuir léger.
Pour les chévres et les ovins, 612 000 tonnes de peaux brutes a 1’état sec ont été
converties en presque 385 millions de métres carrés de cuir d’ovin et de chévre
[tan/tm/46/FAO 1998]. La production de cuir léger de peaux de chévre et de peaux de
mouton en Europe a donné approximativement 99 millions de meétres carrés. Tous les
chiffres représentent une moyenne sur les années 1994 a 1996 [tan/tm/46/FAO 1996 et
FAO 1998].

Avec une balance commerciale positive de 746,3 millions d’ECU en cuir fini,
I’industrie de tannage de I’UE résiste avec succes a I’augmentation graduelle des
importations en termes quantitatifs. Le document tan/tm/23/Panorama ne donne aucune
annee de référence ; on suppose que les données concernent 1994. L’UE demeure le
plus grand fournisseur mondial de cuir sur le marché international. La part de I’Italie a
elle seule représente 14 % de la production mondiale de cuirs de bovins et de veaux,
23 % de la production de cuirs de moutons et de chevres et 11 % de la seule production
de cuir. Les exportations représentent quelques 40 a 90 % du chiffre du secteur de
tannage dans les différents Etats membres de I’UE. Les économies asiatiques en pleine
croissance, en particulier en Extréme-Orient, sont devenues pour les tanneurs de I’UE
des marchés dont I’importance ne cesse de croitre.
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Figure 1.2 : Comparaison internationale des principaux indicateurs en prix courants
Source : COTANCE, DEBA GEIE, tan/tm/23/Panorama

1.2 Répartition de Dindustrie de la tannerie dans 1’Union
Européenne

En ce qui concerne le secteur des cuirs finis, I’Italie est le principal pays en Europe en
termes de nombre d’établissements, d’effectif employé, de production et de chiffre
d’affaires. L’Espagne vient au deuxiéme rang et elle représente, avec la France,
I’Allemagne et le Royaume Uni, pratiquement le reste de I’industrie du cuir dans I’UE.
D’autres Etats membres européens ont également une industrie du cuir dynamique,
parmi lesquelles celle du Portugal semble particuliérement prometteuse.

En 1997, I’'talie a elle seule représentait 65 % de la production de la CE et 15% de la
production mondiale [tan/tm/39/Italie]. L’Italie compte environ 2 400 tanneries,
I’Espagne environ 255, le Portugal 100 et I’Allemagne moins de 40. Les unités de
production en Italie sont généralement beaucoup plus petites que dans les autres pays.
L’ Autriche compte 7 tanneries a 1’échelle industrielle et environ 60 petites unités. Dans
les pays nordiques, le tannage était autrefois une industrie majeure mais seules quelques
tanneries demeurent. En 1999, on comptait 3 tanneries au Danemark (1 au Groenland),
5 en Suede et approximativement 9 tanneries importantes sont opérationnelles en
Finlande [tan/tm/027/Finlande (1997)].
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Figure 1.3 : Répartition géographique des tanneries en Europe

Certaines régions a ’intérieur des Etats membres de I’UE présentent des concentrations
caractéristiques de tanneries et de municipalités dont la vie socio-économique dépend
fortement de I’activité de ce secteur. Elles se trouvent surtout dans les pays d’Europe du
Sud et en particulier en Italie, ou, en Toscane (S. Croce sul Arno et Ponte a Egola avec
960 sociétés), a Vicenza (Arzignano, Zermeghedo et Montebello Vicentino avec
environ 640 sociétés), a Avellino (Solofra), a Naples (environ 350 sociétés), dans le
Piémont (Turbigo, Castano Primo avec environ 80 sociétés) la majorité des opérateurs
du secteur du tannage sont concentrés. Santa Croce et Arzignano sont les centres de
tannage du cuir de bovins en Italie. La plus grande partie de la production de cuir de
Santa Croce est destinée a 1’industrie de la chaussure. La production d’Arzignano est
concentrée sur le cuir d’ameublement, 1’habillement et I’industrie de la chaussure ; un
cuir classique de qualité élevée est fabriqué a grande échelle et d’une maniére plus
industrielle (par opposition a une fabrication artisanale) qu’a Santa Croce. En Espagne,
environ 60 % des tanneries se trouvent en Catalogne (prés de Barcelone), et environ
35 % a Valence, Murcia et Madrid. Au Portugal, environ 85 sociétés sont concentrées a
Lisbonne et dans la région de la Vallée du Tage (Alcanena) ; dans la région Nord
(Porto) on décompte environ 15 sociétés. A Athénes en Grece, il y a d’autres régions de
tannage plus petites, comparables a la région Midi-Pyrénées en France.

La figure 1.4 présente la part de production des plus grands producteurs de la CE pour
le cuir de bovins et d’ovins. Les chiffres mis a jour avec tan/tm/46/FAO 1998
coincident approximativement avec ceux de COTANCE présentés sur la figure 1.4 pour
le cuir de bovins et de veaux. Toutefois, pour les peaux de moutons et de chévres, il
existe un écart considérable entre les 75 millions de métres carrés cités par COTANCE
et les 99 millions de metres carrés cités par tan/tm/46/FAO 1998. On suppose que les
parts en pourcentages des capacités de production indiquent néanmoins avec
suffisamment de précision la répartition européenne en peaux de moutons et de chevres.
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Figure 1.4 : Part de production des Etats membres de la CE pour le cuir de bovins et d’ovins
Source : COTANCE 1996

1.3 Situation économique, investissements et emploi dans
'industrie de la tannerie dans I’'Union Européenne

Malgré 1’¢largissement de I’UE a la Suéde, la Finlande et a 1’ Autriche, le nombre total
de tanneries ne cesse de diminuer. En 1998, on comptait plus de 3 000 tanneries dans
I’UE et environ 50 000 employés. Au cours de la derniere décennie, le secteur du
tannage a perdu 1/4 de sa capacité industrielle et 1/3 de ses effectifs. La majorité de la
perte de capacité industrielle se situe dans les pays d’Europe du Nord. L’Allemagne et
le Royaume Uni ont connu un fléchissement particulierement prononcé du nombre de
tanneries.

Les tanneries en Europe sont des petites et moyennes entreprises (PME) dont seulement
10 d’entre elles sont estimées employer plus de 200 personnes [tan/tm/023/Panorama].
On ne compte que 1 % de tanneries employant de 101 a 200 personnes et 8,5 % (Seulement)
employant de 21 & 100 personnes. Ces entreprises sont en général des affaires familiales
possedant une longue tradition du métier.

En Europe, la tendance est a la réduction en capacité et en volume de production, mais
avec une légére augmentation du chiffre d’affaires. La seule production de cuir fini se
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mesure en tonnes, pour les autres types de cuir, la mesure de référence est le metre
carré.

Pays Emploi Sociétés | Chiffre d’affaires | Exportations/ | Production
[1 000 EUR] Importations (1 000 m2)
%
Bovins/ | Moutons/
Veaux | Chevres
Belgique 421 7 64 766 90 % 1226 1000
Danemark | 100 3 25 000 90 % 1300
France 2863 113 335000 39 % 6 600 5700
Allemagne | 3000 37 408 000 38 % 10600 | 200
Grece 1300 150 90 000 50 % 2100 2500
Italie 25000 2 400 5 789 500 46 % 155 500 | 39 000
Irlande 400 3 36 000 100 % 4000 250
Pays-Bas 490 14 68 800 70 % 3617
Espagne 7970 255 115000 39 % 25200 | 21965
Portugal 3570 100 230 000 11% 9700 980
Royaume 3700 55 510 000 70 % 10000 | 3500
Uni
Suéde * 400 5 60 000 70 % 2200 22
Finlande 400 11 35000 60 % 1841
Autriche 1095 7 133 358 90 % 5011
UE-15 50 709 3160 8 935 424 238895 | 75117
Norvege 220 3 31 000 85 % 1100 40
Suisse 130 4 5440 88
TOTAL 51 059 3167 8 966 424 245 435 | 75 245
* Production également de 200 000 m? de cuir d’élans et de rennes

Tableau 1.1 : Structure de ’industrie du cuir européenne, 1996
Source COTANCE

Les cuirs et les peaux sont importés sous forme de cuirs ou peaux bruts ou sous forme
de produits partiellement traités, par exemple sous forme de cuirs wet-blues (ou cuirs en
bleu humides). Cela signifie que certaines étapes des procédés des tanneries intégrées
sont transférées a d’autres pays, en particulier aux pays du Tiers Monde. D’un point de
vue environnemental, ce développement a deux conséquences. Tout d’abord, des étapes
importantes a 1’égard de D’environnement sont transférées a d’autres pays, et
deuxiémement, certains agents, dont I’utilisation est limitée ou interdite a I’intérieur de
la CE peuvent étre appliqués et sont, par conséquent, importés par le biais des cuirs et

des peaux dans la CE.
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Belgique 7
Danemark 3 3
France 113
Allemagne 17 3 1 0 2 8 3 3 37
Gréce 150
Italie 2 400
Irlande 3
Pays-Bas 14
Espagne- 27 79 74 180
Catalogne®™ (255)
Portugal 60 5 35 100
Royaume- 55
Uni
Suede 5 5
Finlande 11
Autriche 7
Total ca.
Europe 3500
Remarques :

@ tan/tm/16/Espagne : on observe qu’une société a tendance & exécuter toutes les étapes, des peaux brutes au cuir
fini (produit fini).

Tableau 1.2 : Répartition des tanneries par rapport aux produits commercialisés

La demande en cuir dépend d’une multitude de facteurs, qui sont fondamentalement liés
a la maniere dont est percue cette matiere par les consommateurs. Le prix joue un role
fondamental, particuliérement au milieu et a I’extrémité basse du marché. Les cuirs de
qualité élevée ou les cuirs a la mode sont plus sensibles aux tendances des
consommateurs qu’au prix.

Les tanneries de I’UE orientent leur production vers des cuirs de qualité supérieure et
aux tendances de la mode. Dans certains cas, elles se spécialisent dans des niches
commerciales particulierement astreignantes, qui nécessitent un contréle technologique
soigné du procédé ou une anticipation heureuse des tendances du marché. La majeure
partie de I’industrie du cuir en Europe de 1’Ouest a opéré une transition, délaissant la
quantité au profit de la qualité.

Le débouché le plus important pour la production des tanneries de I'UE est celui de la chaussure,
qui représente une part de 50 %. L'industrie de I'nabillement absorbe environ 20 % des cuirs
finis fabriqués dans I'UE. Enfin, les cuirs d'ameublement et la sellerie automobile représentent
environ 17 % et le secteur de la maroquinerie 13 % de la production des tanneurs de I'UE. Ces

proportions varient fortement d’un Etat membre a 1’autre.

(%)
Industrie de la chaussure 50
Industrie de ’habillement 20
Sellerie 17
Autres industries 13

Tableau 1.3 : Destination de la production de cuir européen, COTANCE 1996
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Le tannage du cuir est une industrie a forte consommation de matiéres premiéres et de
main d’ceuvre. Les matiéres premiéres entrent pour 50 a 70 % dans les codts de
production et la main d’ceuvre pour 7 a 15 %, le poste produits chimiques représente
environ 10 % et celui de la consommation d’énergie 3 %. Le colit de I’'impact sur
I’environnement des tanneries de I’'UE est estimé a environ 5% de leur chiffre
d’affaires [tan/tm/23/Panorama]. Les 5 a 15 % restants sont d’autres colts de
production. Ces chiffres font référence a I’Europe en général. L’industrie du tannage est
une industrie a forte main d’ceuvre. Elle implique une série de procédés par lots au cours

desquels chaque peau doit étre traitée séparément et partiellement & la main.

Dans la mesure ou cette industrie connait des innovations eu égard aux performances
environnementales, 1’accent est davantage mis sur les produits chimiques que sur les
machines. Les plus grands changements ayant été opérés concernent le finissage du cuir.
A ce sujet, on peut citer le changement opéré au profit des solvants aqueux pour des
raisons environnementales. La mise au point de nouveaux produits chimiques et de
nouveaux procedés a permis de produire du cuir conformément a un certain nombre de
spécifications différentes. Avec les produits chimiques de finissage, il est possible de
fabriquer un cuir de qualité raisonnablement élevée a partir de peaux ayant des défauts.
Le cuir aniline de qualité élevée nécessite comparativement peu de finissage.

Le colt ¢élevé des matiéres premicres fait qu’il est risqué d’expérimenter de nouvelles
solutions technologiques et peut étre une barriere aux investissements. Les
investissements dans les améliorations environnementales tendent a étre dictés par la
Iégislation et/ou par la minimisation des codts. Le fait que les nouvelles solutions
technologiques doivent souvent étre réalisées sur mesure — comme cela est le cas dans la
plupart des industries — pour les tanneries concernées, constitue un obstacle a
I’introduction de nouvelles techniques. Ceci s’avére particulierement vrai pour les
tanneries qui sont en compétition dans les niches commerciales de qualité tres élevée et
dans les tanneries familiales traditionnelles.

1.4 Importance de I'industrie de la tannerie pour
I’environnement

La tannerie est une industrie a fort potentiel de pollution. Le colt de l'impact sur
I'environnement des tanneries de I'UE est estimé a environ 5 % de leur chiffre d'affaires. A titre
de comparaison, dans l'industrie (chimique) de la pate a papier et du papier, qui est
fréguemment qualifiée d'industrie a fort potentiel de pollution, les colts de réduction de
la pollution peuvent s’élever jusqu’a environ 2 % (presque 4 % en 1993) de leur chiffre
d'affaires. [tan/tm/23/Panorama].

Les préoccupations environnementales d’une tannerie comprennent les eaux résiduaires,
les déchets solides, la pollution de I’air, la protection des sols et les aspects relatifs a la
santé et a la sécurité. Les rejets contiennent potentiellement des substances toxiques,
persistantes ou autrement nocives. Un éventail extrémement diversifié de produits
chimiques sont rejetés, mais il n’existe aucune donnée adéquate disponible aux fins
d’établir un bilan des impacts possibles.

Les incidents sur I’environnement qu’il convient de prendre en compte comprennent
non seulement la charge et la concentration des polluants classiques, mais aussi
I’utilisation de certains produits chimiques : biocides, agents tensio-actifs, solvants
organiques, etc. En outre, il peut y avoir une contamination des sols et des eaux
souterraines provoquées par des rejets accidentels, des écoulements accidentels et des
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fuites de certains agents ainsi que par le traitement des effluents et des déchets. Un autre
aspect dont il faut tenir compte dans les tanneries concerne les risques potentiels,
découlant de la manutention, du stockage, du transport et du conditionnement des
produits chimiques, pour la santé et I’environnement.

Le Tableau 3.2 comprend une liste détaillée des matiéres premiéres et des principaux
auxiliaires, les rejets dans les eaux usées et dans l'air ainsi que les résidus de chaque
étape de procédé.

Environ 20 a 25 % du poids des peaux brutes (salées) de bovins sont transformés en cuir
au cours du procédé de tannage ; pour les peaux de moutons ou de chévres, ce chiffre
est de 12 a 15 % des peaux brutes salées. Pour la production de cuir a semelle, ce chiffre
est d'approximativement 65 %. 15 % des matieres organiques sont rejetés sous forme de
solides ou dissous dans les eaux usées. Dans un procédé classique, la majorité du poids
va finir en déchets de types divers, qui doivent tous étre eliminés. Une tonne de peaux
brutes génére approximativement 600 kg de déchets solides et de 15 & 50 m® d’effluents
contenant environ 250 kg de DCO et 100 kg de DBO [tan/tm/09/UNIDO]. Environ
50 kg de divers produits chimigues sont ajoutés (voir a titre de comparaison la page 26).
La quantité et la qualité des émissions et des déchets engendrés par les tanneries
dépendent fortement du type de cuir traité, de la source des des peaux et des techniques
appliquées.

80 a 95 % des tanneries dans le monde utilisent des sels de chrome (lIl) dans leurs
procédés de tannage. La question du chrome est peut étre I'un des sujets les plus
controversés entre les autorités et la profession en raison d’une divergence d'opinion sur
la toxicité des sels de chrome (I11) utilisés dans l'industrie du tannage (voir également
Section 3.1.4). Selon I’industrie, 1'agent tannant chrome (I11) n'est pas toxique et peut
étre comparé a du sel de table, alors que pour les autorités le chrome (111) doit étre
considéré comme toxique, en particulier pour la vie aquatique. Ces deux opinions sont
étayées par les références bibliographiques ayant servi a la rédaction du présent
document. Les deux parties sont d’accord pour admettre que le chrome (VI) est
beaucoup plus toxique que le chrome (I11). Le texte ci-aprés est un extrait de plusieurs
passages de [tan/tm/31/Irwin] : « Les risques potentiels et les avantages du chrome sont
complexes et sont fortement liés a la spéciation chimique. Le mécanisme d'action
toxique est différent pour le chrome hexavalent et pour le chrome trivalent. Le chrome
hexavalent provoque des dommages cellulaires par le biais de son rdole d’agent
d’oxydation fort, tandis que le chrome trivalent peut inhiber divers systemes
enzymatiques ou réagir avec des molécules organiques. Comme cela est le cas pour
d’autres métaux, le risque global présenté par le chrome peut étre en partie lié a la
solubilité de la forme spécifique du chrome. Par exemple, le fluorure de chrome (111) qui
est relativement insoluble dans I'eau est bien moins toxique que le sulfate de chrome
(1), qui est beaucoup plus soluble. Le chrome (111), a savoir la forme d'origine naturelle
a une faible toxicité parce qu'il n'est pas corrosif et qu’il traverse faiblement les
membranes, tandis que le chrome (VI) est fortement toxique parce qu'il posséde des
caractéristiques d’oxydation forte et traverse facilement les membranes. »

D’apres I’industrie du cuir, la raison principale de la pression exercée sur le tannage au
chrome réside dans I’existence d’une confusion entre la toxicité du chrome (V1) et celle
du chrome (I11). Le chrome (V1) est toxique; il est reputé provoquer des irritations de la
peau et tout porte a croire qu’il est carcinogene. La toxicité du chrome (111) exprimée en
LDs (rat oral) est de 3 530 mg/kg ; elle est comparable au sel de table. L’utilisation des
sels de chrome (I11) dans les tanneries était réputée avoir des effets nocifs sur la santé du
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personnel mais des études épidémiologiques réalisées sur des employés des tanneries ne
sont pas parvenues a montrer des incidences élevées de cancer ou d’allergie par rapport
a la population générale [IARC ; Stern, 1987 ; Pippard, 1985]. Une étude récente
[Chattopadhyay, 2000] sur I’impact de 1’utilisation des effluents contenant du chrome
pour l’irrigation et les bassins d’aquaculture a conclu que des concentrations totales de
chrome allant de 0,025 a 1,70 mg/l étaient sans incidence sur la croissance des poissons
ou des plantes étudiées. [tan/tm/58/BLC].

La plupart du chrome (111) utilisé dans la tannerie est recyclé ou reutilisé, et la plupart
du chrome (I11) qui entre dans les flux des déchets de tannerie est éliminé sur site par
précipitation sous forme d'hydroxyde de chrome (l11) insoluble qui peut ensuite étre mis
en décharge. Le résidu est envoyé dans une station d’épuration des eaux usées et 99 %
de celui-ci est également insoluble. Cette relative insolubilité évite au chrome (I1)
d’entrer dans le réseau des eaux ou de se lixivier en décharge. Lorsqu’on ajoute aux
sols, par le biais des eaux usées, du chrome (I11) soluble, il disparait rapidement de la
solution et est transformé en oxydes ou hydroxydes insolubles. Un examen des données
disponibles sur I’élimination en décharge des déchets de tannerie contenant du chrome,
a conclu qu’il n’y a pas de migration ou d’oxydation du chrome (III) ni de
contamination des eaux souterraines par du chrome (Ill). [Rutland, 1991;
tan/tm/58/BLC]. Les mesures réalisées au Danemark, toutefois, montrent en moyenne
0,2 mg de Cr/l dans le lixiviat d’une décharge contrdlée, dans laquelle, deux tanneries
danoises évacuent leurs dérayures tannées au chrome [Commentaire danois].

Le chrome existe uniquement a 1’état trivalent dans 1’environnement. Dans le sol, le
chrome (VI) est rapidement réduit en chrome (lIl) par son action oxydante sur la
matiére organique. Ceci est étayé par les tres faibles taux de récupération de
chrome (V1) lorsqu'on en ajoute & des colonnes de sol agricole. Cette observation
s’explique par le fait que le chrome (V1) a été réduit en chrome (1) qui a par la suite
précipité ou s’est fixé au sol. [Donmez, 1989 ; tan/tm/58/BLC].

Le chrome est mentionné dans la liste 2 de D’annexe de la Directive du
Conseil 76/464/CEE du 4 mai 1976 sur la pollution provoquée par certaines substances
dangereuses rejetées dans I'environnement aquatique de la Communauté. Les déchets de
tannerie contenant du chrome ne sont pas inclus dans la liste des déchets dangereux
européens car ces déchets ne possedent pas les caractéristiques nécessaires pour étre
classés comme déchets dangereux.

Malgré les pressions exercées par certains organismes de réglementation sur I’emploi du
chrome comme agent tannant, le développement de son remplacement a été limité. La
raison principale réside dans le fait que le chrome est I'agent tannant le plus efficace et
le plus polyvalent disponible et qu’il est relativement bon marché. Certains utilisateurs
de cuir commencent a réclamer 1’emploi d’agents tannants de remplacement, tels que le
glutéraldéhyde, 1’aluminium et les tanins végétaux, mais il reste encore a en prouver le
fondement scientifique. Reich est arrivé a la conclusion qu’un cuir dépourvu de chrome
et qu’un procédé de tannage dépourvu de chrome ne sont généralement pas meilleurs
[tan/tm/77/Reich].
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Le Tableau 1.4 présente une comparaison des données des tanneries a I'échelle mondiale
et a I’échelle de la CE afin de dégager une indication en terme de quantités rejetées
[tan/tm/06/Europe].

Tanneries mondiales Tanneries de la CE
Production en million | Consommation Production en million | Consommation
de t/an d’eau en million | de t/an d’eau en million
de t/an t/an
Bovins (40- 5 200-250 0,8 32-40
50 m¥t)
Moutons, chévres 0,5 35-40 0,3 21-24
(70/80 m*f)

Tableau 1.4 : Consommation d'eau générale sous forme de moyenne approximative

Les tanneries en Europe rejettent habituellement leurs effluents aqueux dans de grandes
staions d’épuration des eaux résiduaires, qui sont soit des stations d’épuration
municipales, soit des stations desservant de grands complexes de tannerie. Peu de
tanneries rejettent leurs effluents directement dans les eaux de surface. La plupart des
tanneries qui envoient leurs effluents a I'égout procédent a une premiére épuration sur le
site qui peut aller du pré-traitement au traitement biologique.

Globalement, on estime que les tanneries européennes de peaux de bovins produisent
400 000 tonnes de boues par an et approximativement la méme quantité d’autres résidus
solides ayant une teneur en humidité de 40 a 80 %. En regle générale, les tanneries
générent, au cours du traitement primaire, une charge de solides équivalente a un
volume de boue denviron 5 a 10 % du volume total d’effluents rejetés. La boue
décantée provenant de ces opérations est normalement sous la forme d’un liquide ayant
une teneur en solides de 3 a 5% de matieres séches solides (DS). Si un traitement
biologique est réalisé sur le site, la génération totale de boue peut augmenter de 50 a
100 % par rapport a la boue générée au cours du traitement primaire. La plupart des
tanneries déshydratent leurs boues afin de réduire le volume des boues a éliminer. En
regle générale, les boues déshydratées ont une teneur en matiére seche de 25 a 40 %.
Les avantages de la réduction des polluants dans le traitement des eaux résiduaires
doivent étre soupesés par rapport a la quantité supplémentaire de boues produites.

Les déchets solides sont constitués par des matieres organiques telles que les protéines,
les graisses, les saletés et les produits chimiques du procédé. La teneur et la quantité de
déchets générés et par conséquent les options de traitement possibles dépendent
fortement du type de procédé utilise.

Pour de nombreux résidus, il existe des options de ré-emploi et de recyclage. La
viabilité de ces options déepend fortement de la composition des résidus. La mise en
décharge des déchets ayant une teneur organique élevée et des substances toxiques fait
I’objet de pressions toujours plus importantes dans de nombreux Etats membres.
Toutefois, la mise en décharge est une option légale pour bon nombre de ces fractions
de déchets dans plusieurs Etats membres et reste, dans de nombreux cas, la seule filiere
d’élimination disponible. Les politiques environnementales actuelles ainsi que la
législation n’encouragent pas suffisamment les opérations de recyclage ou de
valorisation dans I’industrie du tannage. La directive du Conseil 1993/31/CE sur la mise
en décharge des déchets, adoptée en 1999 devrait avoir une incidence considérable et
inverser la tendance a la mise en décharge au profit de la valorisation et du recyclage.
Elle stipule que d’ici a juillet 2003, les Etats membres devront avoir établi une stratégie
nationale ayant pour objectif la réduction des déchets biodégradables mis en décharge.

14 Tannage des peaux



Cette stratégie doit inclure des mesures de réduction notamment par le biais du
recyclage, du compostage, de la production de biogaz ou de la récupération des
matiéres/ de I’énergie.

Une enquéte menée par COTANCE suggére que les tanneries européennes générent
plus de 300 000 tonnes de boue séche par an. Cette quantité équivaut a 1 200 000 tonnes
de boues ayant une teneur en matiére séche de 25 %, qui peut généralement étre obtenue
apres deshydratation de la boue au moyen de filtres-presses. Plus de 80 % de ces boues
contiennent du chrome.

Le volume de boue cité ci-dessus n’est pas le volume total des boues générées par les
tanneries en Europe. Plus de 80 % des tanneries en Europe rejettent leurs effluents a
I'égout, a I’exception de I’Italie ou la majorité des tanneries sont raccordées a une
station d’épuration communale qui envoie ses déchets directement dans les eaux de
surface. Des boues supplémentaires seront générées dans les stations d’épuration
municipales qui traitent les effluents de tannerie en combinaison avec d’autres effluents
industriels et domestiques. On ne connait pas la quantité de boue générée suite au
traitement des déchets de tannerie dans les stations d’épuration municipales.

Les filieres d’élimination des déchets pour les boues d’épuration des eaux résiduaires
sont différentes dans tous les Etats membres et dépendent fortement de 1’acceptablité de
I’épandage des boues sur les terres agricoles. Le Tableau 1.5 donne une estimation des
filieres d'élimination des boues issues des tanneries dans plusieurs pays d'Europe en
1997 (COTANCE).

Filiére B D E F IRL I N NL S UK
d’élimination
Décharge 98% | 90% | 70% | 60% 70% | 50% | 90%
ordinaire
Colt par tonne 150 35 60 25 77 17 50
(EUR)
Décharge 66% | 2% 25% 100 100 30% | 50%
spéciale % %
Colt par tonne | 219 600 185 55-73 | 40 103 110
(EUR)
Incinération 17%
Colt par tonne | 125
(EUR)
Agriculture 17% 10% | 5% 40 % 10 %
Colt par tonne | 7,5/m2 20 30 n/a n/a
(EUR)
B = Belgique F = France N = Norvége UK = Royaume-Uni
D = Allemagne IRL = Rép. d’Irlande NL = Pays-Bas E = Espagne

I = Italie S = Suede

Tableau 1.5 : Filiéres d’élimination des boues issues de I’épuration des eaux résiduaires dans les
tanneries européennes
Source : COTANCE

Les émissions dans I’air peuvent étre des substances toxiques et/ou odorantes, par
exemple des sulfures, de 1’ammoniac, des solvants organiques, des maticres
particulaires et des émissions de gaz standard provenant des procédes de fourniture
d’énergie et autres procédés d’incinération. L’évaluation de I’incidence des émissions
atmosphériques doit inclure les émissions dans les ateliers et les émissions dans
I'environnement. L'émission de solvants organiques est considérée comme un probleme
majeur dans les tanneries.

Tannage des peaux 15



Les émissions de substances toxiques comme les sulfures, ’ammoniac et de nombreux
solvants organiques peuvent atteindre des niveaux critiques sur le lieu de travail
[tan/tm/18/UNEP-Tan]. Les poussiéres de cuir issues des opérations mécaniques
peuvent également constituer un danger en cas de dépassement des valeurs limites. En
outre, pour la manutention des produits chimiques, en particulier des agents
pulvérulents, la protection du personnel doit étre prise en considération. Ces deux types
de poussiéres peuvent provoquer de sérieux problemes sur le lieu de travail en raison de
la taille des particules.

En ce qui concerne la qualité de ’air ambiant, les émissions de COV, NHjs, sulfures et
les émissions issues des procédés d’incinération destinés a fournir de 1’énergie, doivent
étre prises en compte. Pour I’incinération des déchets issus des tanneries, d’autres rejets
toxiques (chrome (VI), PCDD/F dus aux composes organiques halogénés, HAP)
doivent étre pris en considération.

Les odeurs émanant de substances comme les sulfures, les mercaptans et les solvants
organiques ainsi que les odeurs issues de la putréfaction sont susceptibles de constituer
un probléme majeur.

Le sol et vraisemblablement les eaux souterraines peuvent étre affectés directement par
les activités d'une tannerie, en particulier en cas de rejet accidentel, d'écoulement
accidentel et de fuite ou lors de la manutention et du stockage, méme temporaire, de
produits chimiques du procédé ou de déchets.

Les cuirs et les peaux - et par consequent - toute fraction de déchets provenant des cuirs
et des peaux avant traitement alcalin sont susceptibles de contenir des substances
pathogenes. Il convient, dans ce cas, de prendre toutes les précautions nécessaires pour
stopper la propagation de I'infection non seulement au sein de la tannerie, mais aussi
dans le traitement des résidus et des eaux usées.

La présence de coliformes fécaux indique une contamination par le purin et les égouts.
Des micro-organismes pathogenes peuvent également étre présents dans les cours d’eau.
Alors que I’anthrax a pratiquement disparu chez les animaux des fermes européennes,
les peaux séchées importées de diverses parties du monde ou I’anthrax est encore
endémique peuvent constituer un risque pour le personnel qui les manipule.

Des incidences telles qu’un exces de bruit et des émissions atmosphériques provenant
d’une combustion a ’air libre ou d’autres opérations ne doivent pas se produire dans
une tannerie ayant des normes de gestion moderne.
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2 PROCEDES ET TECHNIQUES APPLIQUES

Les procédés mis en ceuvre dans les tanneries peuvent se regrouper en quatre grandes
catégories : les opérations de stockage des peaux et le travail de riviére (Section 2.1), les
opérations de tannage (Section 2.2), les opérations de corroyage (Section 2.3) et les opérations
de finissage (Section 2.4). En outre, les tanneries emploient des techniques de reduction de la
pollution (Section 2.5) pour le traitement des eaux résiduaires, des déchets et des émissions dans
I’air générées pendant ces procédés. Les opérations réalisées dans l'atelier de riviere, I'atelier de
tannage et la zone de corroyage sont souvent qualifiées de procédés par voie humide car elles
sont exécutées dans des cuves de traitement remplies d'eau. Aprés le corroyaye, le cuir est séché
et les opérations sont qualifiées de traitement par voie seche.

L’industrie de la fabrication du cuir est extrémement diversifiée et le classement donné ci-
dessus ne peut étre qu’indicatif des types de procédés employés dans les tanneries. Les procédés
mis en ceuvre dans chacune de ces catégories varient en fonction des matiéres premiéres
utilisées et des produits finis obtenus. De ce fait, les incidences sur I’environnement sont
extrémement différentes d'une tannerie a l'autre et une évaluation plus détaillée est nécessaire
sur chaque site. Une indication sur la complexité des procédés de tannerie est présenté dans le
Tableau 2.1, dans lequel sont classés certains des types de procédés de fabrication du cuir, les
matieres premieres et les produits susceptibles d’étre utilisés dans des installations relevant du
champ d’application de la PRIP.

En fonction des circonstances, différentes options du procédé sont appliquées et par conséquent,
différentes incidences sur 1’environnement sont susceptibles de se produire allant par exemple
des effets toxiques a une pollution a long terme des sols et de 1’eau.

Matieres premiéres utilisées Type de fabrication du cuir Produits finis
Bovins Mégisserie Empeigne a chaussure
Ovins Brut a cuir en bleu humide Doublure de chaussure
Caprins Brut a cuir en crodte Cuir a semelle
Porcs Brut a cuir fini Cuir d’ameublement
Buffles Cuir en bleu humide a cuir fini Cuir de sellerie pour I’industrie
automobile
Cuir en crodte a cuir fini Habillement

Vétement de protection (résistant
au feu, résistance a 1’eau)

Articles de fantaisie

Ganterie

Reliure

Chamois

Sellerie

Ceintures

Tableau 2.1: Diversité des types de matieres premieres, du type de fabrication du cuir et des
produits finis

Les peaux dépouillées des carcasses dans les abattoirs sont livrées a des entreprises de collecte
des peaux, ou directement aux tanneries et mégisseries. Si nécessaire, les peaux sont séchées
avant leur transport a la tannerie, afin d’éviter qu’elles ne se putréfient. Une fois livrées a pied
d’ceuvre, les peaux peuvent subir diverses opérations : tri, rognage, traitement de conservation et
stockage, dans I’attente du travail de riviére. Les procédés suivants sont généralement appliqués
dans le travail de riviére : reverdissage (trempe), épilage, pelanage, écharnage et refendage. En
régle genérale, (bien que cela ne soit pas le cas dans tous les Etats membres), les mégisseries
mettent en oeuvre les procédés suivants: reverdissage (trempe), écharnage, enchaucenage,
délainage, pelanage, déchaulage, confitage, picklage et écharnage.
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Les peaux picklées sont des produits intermédiaires commercialisables et les mégisseries ne
réalisent généralement pas de tannage sur place. La laine est séchée et vendue comme produit a
des laveurs de laine. Il existe des variations dans I’ordre d’exécution des opérations mises en
ceuvre dans les tanneries et les mégisseries pour certains types de produits. Dans le présent
document, le terme « tannerie » est utilisé pour faire référence a la fois aux mégisseries et aux
tanneries sauf s’il existe des différences spécifiques entre les mégisseries et les tanneries.

Le travail de tannerie comprend en général les procédés suivants: déchaulage, confitage,
picklage et tannage. Dans les tanneries de peaux d’ovins, on procéde a un dégraissage des
peaux, qui intervient avant (ou aprés) le picklage, ou aprés le tannage (peaux de mouton
lainées). Les peaux tannées, transformées en un matériau imputrescible appelé cuir, sont des
produits intermédiaires négociables.

Le travail de corroyage, qui suit le tannage, met habituellement en ceuvre les procédés suivants :
essorage, mise au vent, refendage, dérayage, retannage, teinture, nourriture (graissage) et
séchage. A ce stade, le cuir est appelé « cuir en crolte ». Le cuir en crodte est également un
produit intermédiaire négociable.

Les opérations de finissage comprennent plusieurs traitements mécaniques, ainsi que
I’application d’une couche de surface. Le choix des procédés de finissage dépend de la
spécification du produit fini. Les tanneries appliquent en général une combinaison des procédés
suivants : mise en humeur, palissonnage, poncage, apprétage, foulonnage, lissage et gaufrage

La liste des fonctions des procédés mentionnés ci-dessus est congue pour donner une indication
de la complexité du tannage. Cette liste n’est en aucune fagon compléte et il existe bon nombre
d'autres procédés qui sont utilisés dans des tanneries spécialisées. Toutefois, aux fins de ce
document, seuls les procédés les plus couramment appliqués sont décrits.
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Cuir tanné au chrome

Peaux brutes

Cuir tanné végétal
Courroies et cuir
naturel semi-fini
Cuir a dessus

Peaux brutes

Cuir a semelle

Peaux brutes

Atelier de riviére

Tannage

Reverdissage (trempe)

Reverdissage

Reverdissage

Tannage au chrome

fosse

(trempe) préliminaire || (trempe)
Reverdissage
(trempe)
| Pelanage || Pelanage || Pelanage
Echarnage Echarnage Echarnage
Refendage Refendage
Déchaulage Déchaulage, Déchaulage
Confitage
Confitage Lavage, égouttage Confitage
Picklage Tannage végétal en || Tannage végetal

en fosse

Egouttage, lavage Lavage
Essorage Essorage Essorage
Bleu | Dérayage || Dérayage |
humide : : :
Lavage Nourriture en bain || Nourriture  en
(Wet-blue) (foulon) bain
| Neutralisation || Séchage || Séchage
Finissage humide Lavage Retannage
Retannage Teinture
Teinture, Nourriture en || Nourriture en bain
bain (foulon)
[ Lavage || Essorage, lavage |
| Séchage || Séchage |
Cuir  en|| Pongage Palissonnage
Finissage a sec crolte Vernissage Pongage
Finissage mécanique Cadrage
Repassage Palissonnage
(Cylindrage)
Figure 2.1 : Etapes des procédés de production du cuir a partir de peaux brutes
Source : tan/tm/37/Allemagne
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|  Peaudovins | | Peaux de mouton corroyées et finies |

Matiéres premiéres |

Reverdissage
(trempe)
Pelanage RetannagE au Cr (111)
Echarnage Opération de Rincage

corroyage et

finissage
Lavage Teinture
Picklage Ringage
Tannage au chrome Nourriture en bain
(11)/Tannage
Teinture Séchage
Séchage Dégraissage
Dégraissage Finissage
Finissage Poncage
Poncage Finissage a la brosse
Etirage Re-rasage
Rasage Repassage
Repassage

Figure 2.2 : Etapes des procédés de production du cuir a partir de peaux brutes
Source : tan/tm/37/Allemagne

2.1 Stockage des peaux et atelier de riviere
2.1.1 Tri

A réception, les peaux peuvent étre triées en plusieurs catégories, par taille, poids ou qualité.
Les peaux sont également triées en fonction du sexe des animaux.

2.1.2 Rognage

Le rognage est généralement réalisé pendant le tri. Certains des bords des peaux brutes peuvent
étre éliminés (pattes, queue, face, mamelles, etc.). Cette étape est habituellement réalisée a
’abattoir mais elle peut €¢galement 1’étre dans les tanneries.

2.1.3 Conservation des peaux & stockage

Le traitement de conservation est un procédé qui évite la dégradation des peaux entre le moment

ou elles sont dépouillées a 1’abattoir et le début des procédés de I’atelier de riviére
[tan/tm/02/HMIP, tan/tm/04/Autriche, tan/tm/17/Frendrup].

Lorsque les matieres premiéres ne peuvent étre transformées immédiatement (« peaux vertes »),
elles doivent faire 1’objet d’un traitement de conservation. Les procédés de traitement pour une
conservation a long terme (six mois) sont les suivants : salage, saumurage, séchage et séchage
au sel.

Les procédés de traitement pour une conservation a court terme (deux a cing jours) sont les
suivants : réfrigération avec de la glace pilée ou entreposage frigorifique, et biocides.

Le traitement de conservation est réalisé a 1’abattoir, dans 1’entreprise de collecte des peaux ou a
la tannerie. Dans certains cas, il peut étre nécessaire de répéter cette étape dans la tannerie, par
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exemple si les peaux réfrigérées doivent étre salées pour un stockage plus long ou si le salage
n’était pas suffisant.

En régle générale, les peaux sont stockées telles qu’elles sont regues a la tannerie sur des
palettes dans des locaux ventilés ou climatisés et/ou réfrigérés, en fonction du procédé de
conservation retenu. Les peaux vont ensuite du stockage a ’atelier de riviere.

2.1.4 Reverdissage (trempe)

Le reverdissage a pour objectif de permettre aux peaux de réabsorber I’eau qu’elles ont perdue
aprés leur dépouillement, de nettoyer les peaux (élimination des excréments, du sang, des
salissures, etc.) et d’éliminer les substances interfibrillaires.

Les méthodes de reverdissage dépendent de 1’état des peaux. Le procédé est principalement
réalisé en deux étapes : un bain nettoyant pour éliminer le sel et les salissures et une trempe
principale [tan/tm/03/UwHB-Tech]. Le procédé est réalisé dans des cuves de traitement, telles
que des cuves de mélangeurs, des foulons, des coudreuses, des fosses ou dans des bassins
allongés. Les bassins allongés et les fosses sont plus couramment utilisés pour le traitement des
peaux de mouton. La durée de la trempe peut aller de quelques heures a quelques jours.

Selon le type de matieres premiéres utilisées, on ajoute parfois des additifs de reverdissage tels
que des agents tensio-actifs, des préparations enzymatiques et des bactéricides.

2.1.5 Epilage & pelanage des peaux de bovins

L’¢épilage et le pelanage ont pour objectif d’éliminer les poils, les substances interfibrillaires et
I’épiderme et d’ouvrir la structure fibreuse.

L’épilage est réalisé par des moyens chimiques et mécaniques. Les substances kératineuses
(poils, racines des poils, épiderme) et la graisse sont éliminées des peaux, principalement avec
des sulfures (NaHS ou Na,S) et de la chaux. Les alternatives aux sulfures inorganigques
consistent a utiliser des composés organiques tels que les mercaptans ou le thioglycolate de
sodium en combinaison avec des alcalins forts et des composés aminés. On ajoute parfois des
préparations enzymatiques pour améliorer les performances des procédes.

Le pelanage et 1’épilage peuvent étre réalisés dans des cuves de traitement telles que des
foulons, des coudreuses, des cuves de mélangeurs ou des fosses.

2.1.6 Enchaucenage & pelanage des peaux d’ovins

L’enchaucenage a pour objectif de séparer la peau de la racine du poil afin de faciliter le
délainage en récupérant le maximum possible de fibres laineuses intactes.

L’enchaux, constitué¢ habituellement d’un mélange de sulfure de sodium et de chaux, est passé
sur le coté chair de la peau ou on le laisse plusieurs heures. L’application de 1’enchaux est
opérée a la main ou a la machine. Aprés plusieurs heures, la laine peut étre « extraite » de la
peau manuellement ou mécaniquement. Apres le délainage, les peaux sont pelanées dans des
cuves, 1’objectif de ce traitement étant identique a celui du pelanage des peaux de bovins.

Les peaux lainées ne sont ni enchaucenées, ni épilées, ni pelanées.
2.1.7 Echarnage
L’écharnage est un grattage mécanique des substances organiques excessives (tissu conjonctif,

amas de graisse, etc.) afin de les éliminer des peaux. Les peaux sont acheminées entre des
rouleaux et des lames en forme de spirale rotative par la machine d’écharnage [tan/tm/35/BLC].
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L’écharnage a lieu avant ou apres le reverdissage, aprés le pelanage ou aprés le picklage.
L’écharnage est appelé « pré-écharnage » s’il est réalisé avant le pelanage et 1’épilage. S’ilest
réalisé aprés le pelanage et 1’épilage, 1I’écharnage est dénommé « écharnage en tripe ». Les
peaux d’ovins peuvent tre écharnées a 1’état picklé.

2.1.8 Refendage

Le refendage mécanique a pour objectif d’égaliser I’épaisseur des peaux et de les séparer
horizontalement en un feuillet c6té fleur et, si la peau est suffisamment épaisse, en un feuillet
c6té chair. Le refendage s’effectue sur des machines prévues a cet effet, équipées d’une lame a
ruban. Le refendage peut étre réalisé sur des peaux en tripe ou sur des peaux tannées.

2.2 Opérations de tannage

221 Déchaulage

Le déchaulage a pour objectif d’éliminer la chaux résiduelle des peaux et d’amener les peaux
dans un état optimal pour le confitage. Ceci impligue une réduction graduelle du pH (par lavage
et addition de produits chimiques de déchaulage), une augmentation de la température et
I’élimination des produits chimiques résiduels et des composants de la dégradation des peaux.

En régle générale, le déchaulage est réalisé dans une cuve de traitement telle qu’un foulon, une
cuve de mélangeur ou une coudreuse.

2.2.2 Confitage

Le confitage est la dégradation partielle des protéines non collagéniques, au moyen d’enzymes
afin d’améliorer la fleur des peaux et de détendre la structure de la peau. Il permet aussi le cas
échéant d’éliminer le reste des poils et des salissures indésirables [tan/tm/52/Handbook].

2.2.3 Dégraissage

L’excés de graisse doit étre éliminé des peaux grasses (mouton, porc) pour éviter la formation
de savons de chrome insolubles ou pour éviter la formation d’amas de graisse a un stade
ultérieur. Le dégraissage concerne plus particuliérement le traitement des peaux d’ovins, dont la
teneur naturelle en graisse est d’environ 10% a 20% en poids sec. De par sa nature, cette graisse
est difficile a éliminer en raison de la présence de cérides et de sa température de fusion élevée.

Les trois méthodes de dégraissage couramment utilisées sont les suivantes :

1. dégraissage en milieu aqueux avec un solvant organique et un agent tensio-actif non
ionique,

2. dégraissage en milieu aqueux avec un agent tensio-actif non ionique,

3. dégraissage par solvants.

224 Picklage

Le picklage a pour objectif de réduire le pH des peaux avant un tannage minéral et certains
tannages organiques (par ex. tannage au chrome, tannage au gluterdialdéhyde, tannage végétal).

Le choix des paramétres de picklage exact dépend de 1’étape de tannage consécutive.

Trés souvent, le tannage est réalisé dans la liqueur de picklage ; toutefois, les peaux picklées,
par exemple les peaux d’ovins, peuvent étre commercialisées. Les peaux d’ovins picklées
doivent contenir des fongicides afin de les protéger contre le développement des moisissures
pendant leur stockage [tan/tm/02/HMIP, tan/tm/09/UNIDO]
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2.2.5 Tannage

Le tannage a pour effet de stabiliser les fibres de collagéne grace aux agents tannants de
telle maniére que les peaux deviennent insensibles a la putréfaction ou a la décomposition.
Dans ce procédé, les fibres de collagéne sont stabilisées par 1’action réticulante des agents
tannants. En outre, elles acquiérent une meilleure stabilité au plan des dimensions, une
meilleure résistance a I’action mécanique et a la chaleur. [tan/tm/03/UwHB-Abfall,
tan/tm/03/UwHB-Stoffe, tan/tm/02/HMIP].

Les divers agents peuvent étre classés en trois groupes principaux :
e tannage minéral
e tannage végétal
e autres agents tannants pouvant étre subdivisés en :
—  syntans,
— aldéhydes,
— tannage a I’huile.

Les agents tannants au chrome et végétaux sont les agents tannants les plus couramment
employés.

2.2.6 Egouttage, essorage et mise au vent

A la fin du tannage, les cuirs sont égouttés, rincés et soit mis a plat sur un chevalet ou on les
laisse vieillir, soit transférés dans des boites puis essorés afin de réduire leur teneur en
humidité avant un traitement mécanique ultérieur, tel que le refendage et le dérayage.

La mise au vent peut étre réalisée afin d’étirer le cuir. Il existe des machines associant les
opérations d’essorage et de mise en vent.

Apreés ’essorage et la mise au vent, les peaux peuvent étre triées et classées. Elles sont
ensuite soumises a un traitement supplémentaire ou commercialisées.

2.2.7 Refendage

Le refendage a pour objectif de mettre les peaux a 1’épaisseur (prédéfinie). Si la peau est
suffisamment épaisse, le refendage permet d’obtenir une fleur refendue et une crodte qui
toutes deux peuvent étre transformées en cuir fini. Le refendage peut étre réalisé avant ou
aprés tannage ou encore aprés séchage.

2.2.8 Dérayage

Le dérayage a pour objectif d’unifier I’épaisseur des peaux et se pratique sur du cuir tanné
ou en crolte. Le dérayage est réalisé lorsque le refendage n’est pas possible ou lorsque des
ajustements mineurs de 1’épaisseur sont requis.

2.3 Opérations de corroyage

Le corroyage comporte les opérations suivantes : neutralisation et lavage, suivies d’un
retannage, d’un séchage et d’une nourriture en bain, qui sont la plupart du temps menées
dans une seule cuve de traitement. A ce stade du procédé, il est également possible de
réaliser des opérations spéciales afin de conférer au cuir certaines propriétés
supplémentaires, notamment imperméabilisation ou résistance a 1’eau, oléophobie,
perméabilité au gaz, retard a la flamme, abrasion ainsi que des propriétés anti-
électrostatiques.
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2.3.1 Neutralisation

La neutralisation a pour objectif de donner aux peaux un pH approprié avant qu’elles ne
soient soumises aux opérations de retannage, séchage et nourriture en bain (graissage).

2.3.2 Blanchiment

Les cuirs tannés végétal comportant de la laine ou des poils doivent parfois étre blanchis
afin d’¢éliminer les taches et de réduire la coloration du poil, de la laine ou du cuir avant le
retannage et le séchage.

2.3.3 Retannage

Les objectifs du retannage sont les suivants :

e améliorer le toucher des cuirs et leur donner « la main »,

o remplir les parties plus souples et plus distendues du cuir afin de produire des cuirs
aux propriétés physiques plus uniformes et dotés d’une valeur de découpe plus
économique pour le client,

o faciliter la production de cuir a fleur corrigée,

o améliorer la résistance aux alcalins et a la transpiration,

e améliorer la propriété de mouillage des peaux, ce qui facilitera le procédé de
séchage.

Il est possible d’utiliser un large éventail de produits chimiques pour le retannage du cuir.
Ces derniers se divisent en catégories suivantes : extraits de tannage végétal, syntans,
aldéhydes, agents tannants minéraux et résines.

2.3.4 Teinture

La teinture a pour objectif de produire des couleurs uniformes sur toute la surface de chaque
peau et une correspondance exacte entre les teintes d’un méme lot commercial. Les
colorants types sont des colorants acides aqueux. L’emploi de teintures basiques et réactives
est moins fréquent.

2.3.5 Nourriture en bain (graissage)

Les cuirs doivent étre graissés pour avoir les caractéristiques spécifiques du produit et pour
rétablir la teneur en graisse perdue au cours des procédures précédentes. Les huiles sont des
huiles d’origine animale ou végétale, ou encore des huiles synthétiques a base d’huile
minérale [tan/tm/12/Ullmann p. 276, p. 138]

La mise en suif est une technique ancienne utilisée principalement pour le cuir tanné
végétal, plus lourd. Le cuir essoré est traité dans un foulon avec un mélange de graisse
fondue. [tan/tm/12/Ullmann p. 276].

Le cuir retanné, coloré et nourri est habituellement lavé avant d’étre empilé sur un
« chevalet » pour vieillir (laisser la graisse migrer depuis la surface jusqu’au cceur de la
peau).

2.3.6 Séchage

Le sechage a pour objectif de sécher le cuir tout en optimisant la qualité et le rendement
surfacique. Il existe un large éventail de techniques de séchage et certaines peuvent étre
combinées entre elles. Chaque technique a une influence spécifique sur les caractéristiques
du cuir.
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Les technigques de séchage comprennent : ’essorage, la mise au vent, la centrifugation, le
séchage en suspension, le séchage sous vide, le cadrage et le séchage sur plaques. En regle
générale, I’essorage et la mise au vent permettent de réduire mécaniquement la teneur en
humidité avant d’appliquer une autre technique de séchage pour sécher davantage le cuir.
Aprés séchage, le cuir peut étre dénommé cuir en crolte (semi-fini). Le cuir en croQte est un
produit intermédiaire commercialisable.

2.4 Finissage

L’objectif global du finissage est d’améliorer 1’apparence du cuir et d’atteindre les
caractéristiques de performance attendues d’un cuir fini en ce qui concerne :

la couleur,

le brillant,

le toucher,

la flexibilité, I’adhérence, la solidité au frottement, ainsi que d’autres propriétés
incluant ’extensibilité, la résistance a la cassure, la solidité a la lumiére et a la
transpiration, la perméabilité a la vapeur d’eau et la résistance a 1’eau telles qu’elles
sont requises pour 'utilisation finale.

En regle générale, les opérations de finissage comportent les procédés de finissage
mécanique et I’application d’une couche de surface.

2.4.1 Procédés de finissage mécanique

Il existe un large éventail d’opérations de finissage mécanique afin d’améliorer I’apparence
et le toucher du cuir. La liste des opérations ci-apres comprend les opérations de finissage
mécaniques les plus courantes. Toutefois, cette liste n’est pas exhaustive et il existe de
nombreuses autres opérations pour les cuirs spéciaux tels que les cuirs a semelle, les peaux
lainées et les cuirs a effets spéciaux :

e conditionnement (optimisation de la teneur en humidité du cuir pour les opérations
suivantes),

e palissonnage (pour assouplir et étirer le cuir),

e poncage/dépoussiérage (abrasion de la surface du cuir et élimination de la poussiére
a la surface du cuir),

o foulonnage a sec (assouplissement mécanique),

o lustrage,

o lissage (satinage)/gaufrage (pressage du cuir ou impression d’un motif dans le cuir
pour lui donner un relief particulier).

Ces opérations peuvent étre réalisées avant ou apres 1’application d’une couche de surface
ou entre I’application de plusieurs couches.

2.4.2 Application d’'une couche de surface
L’application d’une couche de surface a pour objectifs de :

o fournir une protection contre les contaminants (eau, huile, salissures),

e apporter une couleur afin de modifier la teinte ou de renforcer la coloration fournie
par les teintures, afin d’uniformiser la couleur ou de masquer des défauts,

o modifier les performances de toucher et de brillant,

o fournir des effets a la mode ou fantaisie originaux,

e satisfaire a d’autres exigences des clients.
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Il existe un large éventail de méthodes d’application, chacune d’elles ayant ses avantages et ses
inconvénients. Il est possible d’utiliser plusieurs méthodes en association pour obtenir 1’effet
souhaité sur le produit fini. En principe, on distingue les types ci-apres :

e le peluchage ou passage a la brosse du mélange de finissage sur la surface du cuir,

e I’enduction par pulvérisation (pistoletage), a savoir pulvérisation a air comprimé du
finissage dans des cabines de pulvérisation,

e I’enduction au rideau, qui consiste a faire passer le cuir a travers un rideau de
matiére de finissage,

e I’enduction au rouleau, a savoir 1’application du mélange de finissage au moyen
d’un rouleau,

e l’application par transfert, qui consiste a transférer un film/une feuille sur le cuir
préalablement traité avec un adhésif.

2.5 Réduction des rejets potentiels dans I’environnement

En regle générale, tous les rejets d’une tannerie (gazeux, solides, liquides) doivent subir un
traitement pour satisfaire aux réglementations environnementales (locales). Les principaux
rejets sont envoyés dans les eaux résiduaires ou sont des résidus.

2.5.1 Flux d’eaux résiduaires

Les tanneries génerent des effluents qui contiennent généralement des polluants organiques et
inorganiques en grande quantité. Etant donné que les tanneries emploient une suite de procédés
par lots et un large éventail de matiéres premieres, leurs effluents sont de nature complexe avec
des variations de caractéristiques d’une fois a 1’autre, d’un procédé a ’autre et d’une tannerie a
’autre.

Les effluents des tanneries doivent étre traités avant d’étre évacués dans les eaux de surface.

En fonction des conditions économiques locales et de leur situation géographique, les tanneries
peuvent traiter des eaux résiduaires sur place, les envoyer directement aux égouts ou utiliser une
combinaison de ces options. En outre, certaines tanneries évacuent leurs effluents traités
directement dans les eaux de surface.

Les stratégies d’épuration des eaux résiduaires mises en ceuvre par les tanneries sont si
diversifiées qu’il est difficile de généraliser, mais on peut en décrire les lignes générales comme
suit :

e prétraitement mécanique : écrémage des graisses, des huiles et du suint, et une
décantation par gravité (sédimentation) ;

e traitement physico-chimique: il comprend 1’oxydation, la précipitation la
sédimentation, la flottation, I’équilibrage des flux et la neutralisation. Son principal
objectif est d’éliminer les matiéres organiques et le sulfure qui sont présents dans
les effluents de I’atelier de riviére et le chrome issu des opérations de tannage et de
corroyage ;

e traitement biologique : la teneur en substances organiques élevée est réduite. Une
étape de nitrification/dénitrification est progressivement introduite dans les pays ou
les rejets d’azote sont strictement limités. Pendant la nitrification, certaines fois, il
se produit une oxydation biologique des sulfures ;

e sédimentation : elle permet de séparer la boue activée du flux purifié. La boue
primaire qui sort de la cuve de mélange et d’homogénéisation ainsi que le surplus
de boues provenant du traitement biologique, sont recueillis et traités dans un
réservoir tampon de boue.

La déshydratation, une opération fréquemment mise en ceuvre, permet de réduire le volume des
boues en vue de leur élimination. Elle est essentiellement réalisée par des équipements
mécaniques afin d’extraire 1’eau par pressage, et parfois suivie d’un procédé de séchage. Avant
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une déshydratation, il est possible d’employer des épaississeurs de boue pour épaissir davantage
les boues.

2.5.2 Déchets

Seuls 20 % a 25 % en poids des peaux brutes sont transformés en cuir, en fonction des
especes d’animaux et de la spécification du produit. Le reste du poids plus les produits
chimiques finissent comme déchets ou sous-produits, si I’on prend pour hypothése que
les émissions ne sont pas rejetees par les effluents d’caux usées.

Les résidus peuvent étre solides ou liquides. Ils comprennent le sel, les poils ou la laine,
les rognures, les carnasses, les refentes, les dérayures, les graisses, le suint, ’huile
usagée des machines, les boues provenant de 1’épuration des eaux residuaires, du
traitement des déchets et les produits chimiques du traitement des déchets ayant pour
origine les opérations de finissage, les solvants organiques et les produits chimiques utilisés
dans d’autres procédés que le finissage, les solides provenant de la réduction de la pollution
atmosphérique, les matériaux d’emballage et autres. [tan/tm/02/HMIP, ta/tm//03/UwHB-
Abfall].

Les résidus des tanneries peuvent étre des produits commercialisables, des déchets non
dangereux ou des déchets dangereux. Leur classement, leur ré-emploi, leur recyclage et leur
élimination dépendent du contexte légal des Etats membres respectifs, mais aussi des marchés et
des installations de traitement et de ré-emploi/recyclage disponibles. La situation varie
fortement d’un Etat membre a ’autre.

Actuellement, de nombreux résidus sont éliminés, généralement en décharge, car il s’agit de
I’option la moins onéreuse. Certains résidus, tels que les carnasses, les refentes en tripe, les
graisses, les dérayures et les rognures peuvent étre commercialisés ou envoyés comme matieres
premicres a d’autres secteurs de 1’industrie. En fonction des conditions locales spécifiques,
certains déchets peuvent étre traités sur site avant d’étre commercialisés ou éliminés. Ces
traitements sont notamment : la déshydratation, le compactage, 1’élimination des graisses, la
digestion anaérobie, le compostage et le traitement thermique.

En raison des colits d’investissement ¢élevés, de nombreuses options de traitement ne sont pas
réalisables d’un point de vue économique a petite échelle. C’est pourquoi, les tanneries
partagent souvent des unités de traitement hors site ou transportent leurs résidus dans des
installations de traitement, en tant que compléments d’autres déchets. Les problémes que
soulévent les résidus proviennent de la contamination chimique, des substances pathogénes et
des odeurs.

D’un point de vue technique, I’option retenue, a savoir traitement ultérieur, réemploi ou
élimination, dépend de la contamination dont sont porteuses les fractions de déchets respectives.
Cette contamination et les quantités de déchets peuvent varier de maniére significative en
fonction du procéde de tannage ou d’épuration des eaux résiduaires retenu.

2.5.3 Emissions atmosphériques

Par rapport aux émissions dans I’eau, les émissions dans |’air se produisent, en régle générale en
quantité relativement petite. Il est traditionnel d’associer les tanneries aux odeurs plutdt qu’a
toute autre émission dans I’air, bien que les émissions de solvants organiques constituent un
probléme majeur. En fonction du type de procédé employé, une tannerie génére ou non les
émissions atmosphériques suivantes :

e matiéres particulaires,
e solvants organiques,
e sulfure d’hydrogéne,
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e ammoniac,
e odeur.

Les émissions dans 1’air ont une incidence au-dela du site de la tannerie, mais également sur le
lieu de travail et vraisemblablement sur la santé du personnel. Outre les émanations d’odeurs, il
faut mentionner ici les émissions de solvants organiques, les aérosols et la poussiére (poussiére
du poncage et des produits chimigues en poudre).

Les principales émissions dans 1’environnement proviennent généralement des odeurs, des
solvants organiques (COV) et des matiéres particulaires totales, bien que des valeurs limites des
émissions soient également définies pour I’ammoniac et les sulfures.

Matieres particulaires

La majorité des émissions de matiéres particulaires provient des procedés a sec, tels que le
foulonnage, le poncage et le finissage par pulvérisation. Ces émissions peuvent étre réduites en
utilisant de filtres, des cabines de pulvérisation a courant descendant, des équipements de
dosage des produits chimiques et/ou des produits chimiques exempts de poussiére (des confits
dépourvus de poussiére, de teintures liquides et des agents de retannage liquides).

Solvants organiques

La principale source d’émission de solvants organiques dans les tanneries provient des
opérations de finissage. Des techniques de réduction de la pollution, telles que I’emploi d’unités
d’épuration-lavage, sont utilisées et sont efficaces pour capturer une grande partie des émissions
de solvants organiques. Les tanneries utilisant des procédés de dégraissage aux solvants
(principalement pour les peaux d’ovins) générent aussi des émissions de solvants organiques
nécessitant la mise en ceuvre de techniques de réduction spéciales.

Sulfure d’hydrogéne

La génération du sulfure d’hydrogéne dépend du pH. Il peut se former du sulfure d’hydrogéne
pendant le déchaulage et le picklage et lorsque les flux d’effluents alcalins contenant des
sulfures sont mélangés a des flux d’effluents acides. Pour éviter la génération de sulfure
d’hydrogeéne, les liqueurs provenant du déchaulage et du picklage sont traitées par oxydation des
sulfures avec du Métabisulfite de sodium ou du peroxyde d’hydrogéne. Ce traitement n’est pas
applicable aux liqueurs de déchaulage usées ou aux effluent mixtes en raison de la présence de
substance organiques en quantité trop importante.

Des ventilateurs d’extraction situés au-dessus des cuves ou un contrdle de procédé amélioré
permettent aussi de minimiser les odeurs. L’optimisation des procédés de lavage afin d’éliminer
suffisamment les sulfures avant le déchaulage et le picklage va contribuer a réduire davantage
les émissions d’odeur.

Il se forme aussi du sulfure d’hydrogéne lors du traitement des eaux usées par des bactéries
anaérobies provenant des sulfates, d’ou 1’apparition de problémes lors de I’épuration des eaux
usées, du stockage des boues et de la déshydratation. Il peut également se former du sulfure
d’hydrogene dans le systeme d’égout lorsque les effluents contenant du sulfure ne sont pas
traités convenablement.

Ammoniac

Il peut se former de I’ammoniac lors des procédés de déchaulage et de teinture. De bonnes
pratiques de gestion interne, telles qu’un lavage et un contréle du procédé efficaces peuvent
minimiser ces émissions. Des ventilateurs d’extraction situés au-dessus des cuves ou un contrdle
de procédé amélioré permettent aussi de minimiser les odeurs.

Ces émissions d’ammoniac et de sulfure d’hydrogene peuvent étre réduites comme les COV,
habituellement par épuration-lavage par voie humide ou des biofiltres.

Odeur
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Les émanations d’odeurs provenant des peaux brutes peuvent étre contrblées en mettant en
place des procédures de conservation des peaux correctes, en améliorant leurs conditions de
stockage et en procédant a une rotation des stocks adéquate. 1l est impératif de veiller au
maintien des conditions de réfrigération et d’absence d’humidité dans les installations de
stockage et les portes doivent rester fermees.

Les odeurs sont susceptibles de provenir de la dégradation des matiéres organiques ou de
substances chimiques qui sont également toxiques. Les odeurs peuvent provenir du stockage de
peaux, des opérations de 1’atelier de riviére (sulfures, ammonium), des rejets d’ammoniac lors
de la teinture, des COV rejetés dans les procédés de finissage et également de 1’épuration des
eaux residuaires.

Les odeurs sont I’'une des principales sources de plaintes du voisinage.

Autres
Des émissions de dioxyde de soufre sont susceptibles de se produire pendant le blanchiment
(voir Tableau 3.2).

Lorsque des installations de combustion sont utilisées pour produire de 1’énergie, les valeurs
limites d’émission sont généralement définies en fonction de la taille de I’installation et de la
réglementation environnementale locale en vigueur pour de telles installations.
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3 NIVEAUX ACTUELS DE CONSOMMATION ET D’EMISSION

Le présent chapitre fournit des données et des informations sur les niveaux actuels de
consommation et d’émission dans les tanneries. En raison de la grande polyvalence des
tanneries, autant dans les cuirs et peaux mis en ceuvre que dans les produits fabriqués, les
valeurs communiquées pour les émissions et les consommations sont généralement indicatives.
Elles correspondent aux plages dans lesquelles les émissions et les consommations observées
sur un large échantillon de tanneries peuvent varier. Lorsque ce sera possible, la plage de
variation des émissions et des consommations pour un procéde particulier sera précisée. Les
chiffres dépendent trés largement de la matiére premiere traitée, de la qualité et des
specifications du produit fini, des procédés choisis et des contraintes locales. Les chiffres
communiqués correspondent aux performances d’une tannerie classique. Les objectifs possibles
seront présentés au Chapitre 4.

Les incidences sur I'environnement sont liées aux rejets liquides, solides et gazeux et a la
consommation de matiéres premiéres telles que les peaux brutes, I'énergie, les produits
chimiques et I'eau. En outre, la nature de certains des procédés et des matiéres consommées
dans ces procédés est susceptible d’avoir une incidence sur la santé et la sécurité sur le lieu de
travail, et vraissemblablement sur la contamination des sols et des eaux souterraines. Par
ailleurs, l'utilisation de certaines techniques pour les procédés de production et pour la réduction
de la pollution peut se traduire par des effets multi-milieux.

Les principaux rejets vers le systéme d'eaux résiduaires résultent des opérations par voie humide
liées au travail de riviére, au tannage et au corroyage. Les rejets a l'atmosphére sont dus
principalement aux procédés de finissage a sec, mais des émissions gazeuses peuvent aussi
provenir de tous les autres ateliers de la tannerie. Les principales sources de déchets solides sont
I'écharnage, le refendage et le dérayage. Les boues d'épuration des effluents sont une autre
source potentielle de déchets solides (mais toutes les tanneries ne pratiquent pas 1’épuration de
leurs effluents sur place). Beaucoup de ces déchets peuvent cependant étre classés comme sous-
produits car ils peuvent étre vendus en tant que matiéres premiéres a d'autres branches d'activité.

Pour un calcul approximatif des niveaux de consommation et d'émission, par rapport au poids
de certaines peaux, il est possible de faire les hypotheses suivantes : une peau de bovin pése de
15 a 40 kg ; une peau d'ovin pese de 1 a 6 kg, ce qui est également valable pour une peau de
chévre. Une peau de porc pese de 2 a 4 kg.

Matiéres premieres Bovins Ovins Autres | Total Source
Autriche ~ 60 000 - ~ 60 000 tan/tm/04/Australie 1997
Belgique
Allemagne 120 000 n/a 120 000 Allemagne/Cotance
Danemark 5000 - n/a 5000 - 600 Dannemark/Cotance
6 000
Espagne 245 000 74 000 16 000 335 000 CEC/AIICA 2000
Finlande 4 820 1560 1850 8 400 tan/tm/27/Finlande 1997
France
Gréce
Italie aucune donnée | tan/tm/39/Italie
Ireland
Luxembourg n/a n/a n/a
Pays-Bas
Portugal 65 000 5700 <1000 | 72000 tan/tm/40/Portugal 1997
Suéde
Royaume-Unis
TOTAL

Tableau 3.1 : Quantité de matiéres premiéres consommées par les tanneries européennes
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Les matieres premiéres utilisées par les tanneries européennes, qui sont traitées dans ce BREF
proviennent des bovins ou des ovins. Elles ont pour origine I’UE et des pays hors de I’'UE. Les
tanneries utilisent des peaux salées, picklées, en bleu humide (wet-blue) ou en crodte. Le
Tableau 3.1 présente les quantités des différentes matieres premiéres consommées par les
tanneries européennes. La figure 1.1 représente les statistiques d’importation.

La figure 3.1 donne un apergu des entrées/sorties de fabrication pour un procédé classique.

FACTEURS ELEMENTS SORTANTS
ENTRANTS
Produits Cuir
chimiques 500 kg | fini 200-250 kg
DCO 230 — 250 kg
£ DBO ~ 100 kg
Eau 15-50me | | 0 :e%’; 15-50m | MES ~ 150 kg
Chrome 5-6kg
Sulfures ~10 kg
Cuir non Rognure (chutes ~ 120 kg
Cuirbrut 1t | tanné de débordage)s
Carnasses ~ 70— 350 kg
Cuir tanné Refentes, dérayu- ~ 225 kg
Déchets _ , res, rognures
solides 40-730kg Cuir  teint/  Poussiéres : ~2kg
fini Rognures ~ 30 kg
Energie 9,3-42GJ (chutes de
| découpe)
Boues de (~ 40% teneur en ~500 kg
traitement matieres seches)
| F.erets 4 ~40kg Solvants
I"atmosp organiques
hére

Figure 3.1: Apercu des entrées/sorties de fabrication pour un procédé classique (tannage au
chrome) sur des peaux salées de bovins, par tonne de peau brute traitée

Le Tableau 3.2 récapitule les principales matieres premieres utilisées dans les tanneries, en les
associant a chaque unité de traitement concernée. Les peaux proprement dites en sont exclues.
En outre, si I’entrée est considérée comme peu significative, elle n’est pas incluse. Par exemple,
tous les procédés requiérent une certaine quantité d'énergie et la plupart des procédés nécessitent
I’utilisation de vapeur ou d’eau. Les matiéres premieres ne sont incluses dans ce tableau que si
leur niveau de consommation est significativement plus élevé que dans d’autres procédés.

La Section 3.7 decrit de maniére détaillée et pour chaque étape des procédés, les produits
chimiques en entrée, les auxiliaires les plus importants, les émissions vers les eaux usées et 1’air
et les résidus. Des observations spéciales (remarques) mettent en exergue certains avantages
et/ou problémes particuliers des unités afin de faciliter la recherche d’informations particuliéres.

La séquence des étapes du processus peut éte modifiée et les procédés peuvent étre combinés en
une seule procédure discontinue. L’écharnage, le refendage et le dégraissage, par exemple,
peuvent étre réalisés a divers stades du traitement. De ce fait, les entrées et les sorties changent
en conséquence. Dans le Tableau 3.2, la séquence la plus fréquente est représentée.
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Unité de traitement Entrées Eaux usées Déchets Emissions Remarques
dans air
Stockage des peaux et opérations de I’atelier de riviére
Rognage e Chutes
de peaux
brutes
(rognures
, chutes
de
débordag
€)
Conservation des Sel Voir o Sel L’eau usée rejetée
peaux & stockage e _Energie de reverdissage lors du
réfrigération/ reverdissage et les
séchage résidus dépendent
e Biocides du procédé de
’ conservation  des
peaux utilisé.
Reverdissage Eau e DBO, DCO,
(trempe) e Alcalins Ss, DS
Hypochlorite provenant de
de sodium protéines
e Agents solubles, des
mouillants, excréments,
agents du sang,
tensio-actifs, etc...
enzymes e Sels
e biocides e -N-org.
e AOX
o Emulsifiants,
agents
tensio-actifs,
biocides
Echarnage (*) e cau (froide) e DBO, DCO, | ® graisses, La contamination
SS, DS tissu dépend du choix
provenant conjoncti retenu entre pré-
des graisses, f écharnarge et
du suint écharnage en tripe
Présence de sang
dans le  pré-
écharnage
Pelanage & épilage e FEau e Sulfures e Poils e Sulfures
Chaux, e DBO, DCO, | e Boue des | e Odeur
sulfures SS, DS- effluents
alcalins corps  gras du
Thio-alcools émulsifiés et pelanage
Enzymes saponifiés, (épuratio
e Agents produits de n des
tensio-actifs dégradation eaux
des poils résiduair
e Chaux es)
e pH élevé
e N-org., NH;-
N
e Biocides
Ringage aprés | ¢ Eau e Comme pour
épilage le pelanage
et ’épilage
Refendage (**) e Eau e Comme pour | o Refentes e Problémes au
le pelanage en tripe niveau des
(coté fractions  de
chair) déchets :
e Rognures pH ~ 12 et
sulfures
e Refendage sur
peaux tannées

Opérations de tannage et de corroyage
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Unité de traitement Entrées Eaux usées Déchets Emissions Remarques
dans I’air
Déchaulage/confitage | e Sels e DBO, DCO, e NH; e NH;-N
d’ammoniu DS, e H.S dépend du
m provenant e Poussiéres procédé de
e Acides des résidus émanant déchaulage
organiques d’épiderme, des agents | ® Avant
et de peau et de de traitement en
inorganiques pigment, des confitage utlisant  H,0,
et leurs sels produits de ou (du Na-
e Dioxyde de dégradation bisulfite) pour
carbone et des agents oxyder les
Enzymes de confitage sulfures
e Eau excédentaire e Les émissions
S de de
e NH;N poussiere
e Sulfures provenant des
e Sels de agents de
calcium confitage
(principalem dépendent des
ent des agents et du
sulphates) procédé dans
lequel ils sont
appliqués.
Ringage e FEau e Comme pour
le
déchaulage/
confitage
Dégraissage e Agents e DBO, DCO, | e Résidus e Hydrocarbures
tensio-actifs DS de chlorés/non
et eau e Teneur distillatio chlorés
e Solvants organique n e Conditions du
organiques (graisses, e Résidus lieu de travail
solvants) de pour les COV
e Agents I’épurati
tensio-actifs on des
eaux
résiduair
es
Unité du | Entrées Eaux usées Déchets Emissions dans | Remarques
procédé I’air
Picklage e FEau DBO, DCO, e Sulfure Fongicides
e Acides SS, DS d’hydrogéne L’ajout de
organiques Sel e Fumées acides peroxyde
et pH bas d’hydrogene
inorganique Fongicides s’avere
s, sel parfois
e Fongicides nécessaire.
Tannage e Eau Teneurs e Peaux Toxicité des
e Acides selon le issues  des agents
organiques procédé de erreurs tannants
et tannage [voir d’opération (aldéhydes)
inorganique tan/tm/02/H e Liqueurs de Agents
s, sel MP p. 102, tannage complexants
e Sels fig. 8.2] e Boue agents
basifiants SS, DS, d’épuration masquants,
e Fongicides DBO, DCO, des  eaux agents
e Agents pH faible résiduaires séquestrants
complexant Agents pour le
S complexants traitrement
Fongicides de I’eau
Ringage e Eau Comme pour
le tannage
Egouttage, Comme pour Bruit
essorage & le tannage comme dans
mise au vent tous les
procédés
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Unité du | Entrées Eaux usées Déchets Emissions dans | Remarques
procédé I’air
mécaniques
Refendage & e Refentes et Poussiéres en | e Bruit
dérayage dérayures cas de comme dans
e Rognures dérayage a sec tous les
(chutes) procédés
mécaniques
e Teneur des
résidus selon
les
techniques
de tannage
Rincage Fibres de
cuir
provenant du
dérayage
Neutralisation Eau DS, SS, Possibilité  de
e Acides DBO, DCO, rejets dans ’air
organiques Reliquat d’ammoniac et
et d’agents de dioxyde de
inorganique tannants soufre
s, sel alcalin
e Agents
tannants, de
neutralisatio
n
Ringage e FEau Comme pour
la
neutralisation
Retannage Comme pour le tannage
Blanchiment e FEau e Charge Dioxyde de
e Acides organique soufre
organiques et | e Autres selon
inorganiques, les  agents
sel alcalin utilisés
Teinture e Colorant e Forte e Résidus de NH; e Toxicité des
e Ammoniac coloration produits Phénol colorants
Solvants ¢ Solvants chimiques Formaldéhyde | e Toxicité des
organiques, organiques | « Colorants auxiliaires
auxiliaires : e Colorants
agents tensio- | ¢ AOX
actifs,
COMpOsés
organiques
chlorés
e Fau
Ringage e FEau comme pour la
teinture
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Unité du | Entrées Eaux usées Déchets Emissions dans ’air Remarques
procédé
Nourriture en | e Huile de | e Forte teneur e Composés
bain synthése — en huile organiques
(graissage) minérale e Composés chlorés
e Huile organiques (AOX)
végétale chlorés e Agents
animale (AOX) tensio-
(sulfonatée) | e Agents actifs
, huile de tensio-actifs e Toxicité
poisson des
o Composeés auxiliaires
organiques
chlorés
e Agents
tensio-actifs
e Autres
auxiliaires
o Fau
Finissage
Palissonnage/ e Poussiéres e Autres
autres opérations
opérations mécanique
mécaniques s comme le
lustrage, le
gaufrage,
le lissage,
le
cylindrage,
etc.

e Bruit
comme
dans tous
les
procedés
mécanique
S

Séchage e Energie e Chaleur e Protection
e Biocides e Fumées acides anti-mite
pour les
peaux
lainées,
fongicides
pour les
cuirs  en
crolte
Foulonnage/ e Poussiéres | e Poussiéres e Bruit
poncgage [tan/tm/03/UwHB Stoffe] comme
dans tous
procédés
mécanique
S
Application e Vernis (a|e Agents de | e Résidus de | e Utilisation et rejet | « Protection
d’une couche base de finissage produits des solvants du lieu de
de surface solvant) dans de chimiques organiques: travail
e Vernis I’eau ou en | o Boues aérosols e Toxicité et
(aqueux) solution provenant e Formaldéhyde effet sur la
e Liants et aqueuse des agents comme agent de santé des
agents de (solvants de fixation agents
réticulation organiques, finissage [tan/tm/03/UwHBADI aqueux et
o Auxiliaires métaux (pertes par uft] des
e Eau lourds) brouillard solvents
o Auxiliaires de organiques
pulvérisatio , des liants,
n), etc.) des agents
de
réticulation
et des
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auxiliaires
Rognage e Rognures Avec ou
finales sans
finissage
Réduction de la pollution
Réduction Matrices de | ¢ Eaux usées | e Boue Emissions non Selon la
dans Pair filtres provenant provenant réduites méthode
Eau, agents des des  eaux de la
acides et épurateurs- résiduaires réduction
basiques laveurs et des de la
pour épurateurs- pollution
épurateurs- laveurs de I’air
laveurs e Matrices de pour les
filtres différents
e Poussiéres flux
d’éfluents
Réduction des Energie e Boues Selon le flux d’eau Selon la
eaux usées Agents de e Matiéres usée et le procédé méthode
précipiratio grossieres (par ex. sulfures, de
n e Filtres (par ammoniague, réduction
Autres ex. odeurs) utilisée
agents de provenant pour les
traitement d’un divers flux
(flocculatio traitement d’effluents
n, etc...) spécial)
Traitement Energie e Selon la|e Selon Ia Selon la fraction de Selon la
des déchets Adutres fraction de fraction de déchets et e méthode
agents de déchets et le déchets et procédé de
traitement procédé le procédé réduction
selon le utilisée
procédé pour les
divers flux
d’effluents
Remarques :
*) I’écharnage peut étre réalisé avant ou aprés le pelanage ce qui se traduit par des rejets différents
(**) le refendage peut étre réalisé sur des peaux en tripe ou tannées, ce qui se traduit par des rejets
différents

Tableau 3.2 : Etapes des procédés de tannage avec leurs consommations principales et leurs

principaux rejets
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3.1 Produits chimiques

La quantité de produits chimiques utilisés varie de maniére significative avec les spécifications
du produit final, les peaux traitées et le procédé retenu. Les chiffres relatifs a la consommation
des produits chimiques ne peuvent donc étre donnés qu'a l'intérieur d'une large plage. La teneur
en eau doit également étre prise en considération pour comparer les chiffres de consommation.
Les produits chimiques inorganiques utilisés en regle générale, sont le sulfure de sodium,
I’hydroxyde de calcium, les acides, les carbonates, les sulfites et les sulfates. Les produits
chimiques organiques standard sont les acides organiques et leurs sels. Environ 20 a 50 % du
poids des peaux sont ajoutés sous forme de produits chimiques standard inorganiques, environ 3
a 40 % sous forme de produits chimiques organiques. La plus grosse variable est la quantité
d’agents tannants utilisés. Le Tableau 3.3 donne un exemple des niveaux de consommation
générale. [tan/tm/11/Nordiske Seminar].

En dehors des principaux produits chimiques du procédé, un large éventail de substances sont
utilisées a des fins de traitement auxiliaire. Pour des raisons de santé du personnel et de sécurité
du lieu de travail, certains agents trés peu solubles sont appliqués sous forme de suspension ou
de dispersion aqueuses, qui doivent étre stabilisées avec des produits auxiliaires, ce qui
contribue a accroitre le nombre de produits chimiques utilisés. Ces agents auxiliaires doivent
faire I’objet d’une attention particuliére lors des évaluations car ils sont a ’origine de problémes
de réactivité, de toxicité, de persistance, de bioaccumulation, de mobilité et aussi de la
génération de métabolites problématiques. Il est donc important de connaitre les quantités
utilisées et leurs caractéristiques comportementales.

Un probleme pratique auguel sont confrontées les tanneries réside dans le fait que de nombreux
produits chimiques achetés sont des produits propriétaires. Bon nombre de fournisseurs ne
spécifient pas la composition chimique de leurs produits : aussi, les tanneries doivent-elles
parfois demander des informations supplémentaires aux fournisseurs de produits chimiques afin
de déterminer I’incidence de ces produits sur I’environnement. Les fiches de données de sécurité
des matiéres fournissent, en régle générale, certaines données sur la toxicité des produits vis-a-
vis de I'hnomme et de I’environnement et bon nombre de tanneries les utilisent comme seule
source d’informations afin de déterminer 1’incidence d’une certaine substance sur
I’environnement. Il n'est pas rare que les tanneries utilisent plus de 300 différents produits
chimiques dans le procédé de fabrication du cuir, ce qui illustre la difficulté de déterminer
I’incidence sur I’environnement de chacun de ces produits.

Les incidences environnementales potentielles de chaque substance, qui sont mentionnées ci-
dessus, doivent étre évaluées. L'incidence potentielle des produits chimiques dépend de
nombreux facteurs :

e produit chimique choisi,

e milieu dans lequel il est rejeté, c'est-a-dire déchets solides, air ambiant ou atmosphere,
environnement aqueux ou sol,

e concentration réelle recue par I’environnement. Il doit étre noté que les quantités
présentes dans les eaux usées ne sont pas strictement fonction des quantités en entrée.
Certains agents sont presque totalement absorbés, réagissent dans le procédé ou sont
précipités lors de I’épuration des eaux résiduaires ;

e transformation des produits chimiques due aux procédés chimiques et biologiques avant
et aprés rejet dans I'environnement. Les substances peuvent réagir pendant le procédé
ou avec d’autres constituants des effluents, ou étre dégradées dans la station d’épuration
des eaux résiduaires ; elles peuvent aussi étre réparties entre les différentes sorties d’une
usine, par exemple : produits, déchets et eaux usées ;

e rejet continu ou discontinu (par lots) ;

e caractéristiques de 1’environnement récepteur. Par exemple, dans un cours d’eau, les
facteurs essentiels sont : le stress des organismes imputable a d’autres constituants de
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I’eau ; les effets inhibiteurs ou synergiques dus a d’autres produits chimiques ; les
caractéristiques d’écoulement ; la lumiére et la température.

Il existe peu de données sur le devenir des biocides, des agents tensio-actifs et des autres
produits chimiques du procédé, dans I’environnement, en particulier dans 1’environnement
aquatique, y compris pour des substances couramment utilisées. Si des données relatives a la
toxicité sont disponibles, elles comprennent presque exclusivement des données de toxicité
aigué pour quelques especes, avec tres peu de données chiffrées sur la toxicité chronique, les
propriétés carcinogénes, mutagénes ou tératogénes, les concentrations NOEC ou NOAC. Il
n’existe pratiquement aucune donnée sur les effets des produits chimiques (disrupteurs
endocriniens) dont I’action pertube le systéme endocrinien (par exemple certains
organophosphates utilisés comme biocides), méme s'il s’agit 1 d’une question d’importance
croissante.

La fiabilité des données disponibles est parfois discutable, car elles sont souvent issues
d'expériences en laboratoire et non de I'observation des systemes aquatiques.

La législation actuelle ne requiert pas d’études sur le sort des milieux aquatiques, et il est
rarement exigé que les sociétés surveillent spécifiqguement ces substances. C'est pourquoi, il
existe trés peu de protocoles expérimentaux disponibles sur les effets a long terme ; les niveaux
d’acceptabilité ; I’accumulation ; la dégradation et la formation de sous-produits. Les données
sur les produits de transition et de dégradation sont méme encore plus rares que les données sur
les composés parents.

Les substances organiques en tant que telles contribuent en petites quantités a la DCO et a la
DBO ; toutefois les paramétres récapitulatifs ne reflétent pas de maniére adéquate leur incidence
sur les effluents d’eaux usées. Les composés organiques chlorés provenant du reverdissage (et
des procédés de teinture et de graissage) ainsi que les produits de réaction de I'hypochlorite avec
les matieres organiques contribuent aux AOX. Une valeur limite d’émission des AOX n’est pas
définie dans tous les Etats membres.

Dans certains cas, les parametres récapitulatifs peuvent méme étre source de confusion dans
I’interprétation de 1’incidence sur I’environnement : cela signifie qu’il faut ajouter des données
concernant des émissions particulieres, par exemple pour certains biocides et agents tensio-
actifs. Toutefois, les données autres que les paramétres récapitulatifs sont rarement surveillées.
Sans ces informations, il est impossible d’évaluer le devenir dans 1’environnement des produits
chimiques appliqués.

Consommations de produits chimiques %
Produits inorganiques standard (hors sel de salage, acides, bases, sulfures et | 40
produits chimiques ammoniques)

Produits organiques standard non mentionnés ci-dessous (acides, bases, sels) 7
Produits chimiques de tannage (chrome, tanins, autres agents tannants) 23
Colorants et auxiliaires 4
Huiles de nourriture (graissage) 8

Produits chimiques de finissage (pigments, produits chimiques pour effets spéciaux, 10
liants et agents de réticulation)

Solvants organiques 5
Agents tensio-actifs 1
Biocides 0,2
Enzymes 1
Autres (produits séquestrants, agents mouillants, agents complexants) ?
Total 100

Tableau 3.3 : Principaux produits chimiques et auxiliaires d’un procédé de tannage classique sur
peaux de bovins salées
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3.1.1 Sel

Le rejet d’électrolytes dans 1’environnement peut avoir une incidence significative a la fois sur
la vie aquatique et végétale, la plupart des espéces d’eau douce étant incapables de tolérer des
concentrations, méme relativement faibles, d’électrolytes dans l'eau. Le rejet d’électrolytes est
d’autant plus un probléme dans les zones ou 1’eau douce est rare et la contamination des cours
d’eau par le sel peut avoir un effet fortement nocif. Le sel remplace les nutriments minéraux
dans le sol. En outre, la surveillance de la toxicité aquatique peut étre entravée par une forte
salinité.

L’importance attribuée a la charge de sel total rejetée dépend de 1’environnement spécifique du
site ; en d’autres termes, de la station d'épuration ou du type d'eau de surface dans lequel la
tannerie ou la station d’épuration se déverse. Par ailleurs, si les eaux résiduaires servent a
irriguer les sols, I’incidence de la teneur en sel sur les sols doit étre évaluée.

3.1.2 Sulfures

Les flocons de sulfure, utilisés dans le procédé d’épilage, sont dangereux car la poussiére est
trés caustique et provoque des irritations. Le sulfure en solution est également toxique.
Toutefois, le plus gros probleme est di au rejet de sulfure d’hydrogéne gazeux dans
I’atmosphére et a 1’épuisement de 1’oxygene contenu dans I’eau provoqué par I’oxydation du
sulfure. Le sulfure peut étre transformé en sulfure d’hydrogéne gazeux fortement toxique.

Des accidents mortels se sont produits a 1’ouverture des foulons lors du déchaulage, au cours
des opérations de nettoyage/ d’élimination des boues des rigoles de ruissellement et des fosses,
et lors du pompage des liqueurs a base de chrome ou d’acides livrées en vrac pour les transférer
dans des conteneurs renfermant des solutions de sulfure de sodium. Une légére exposition sur
une période prolongée n’est pas sans danger : migraines, nausées et irritation des yeux en sont
les effets types. L’un des problémes posés par le gaz est que méme si son odeur peut étre
détectée a faible niveau, ces niveaux sont souvent supérieurs aux niveaux acceptables pour une
exposition prolongée. A des concentrations supérieures a 100 ppm le sulfure d’hydrogéne ne
peut étre détecté par l'odorat et peut étre mortel.

Il existe également un risque de formation de sulfure d’hydrogéne dans des conditions
anaérobies dues a I’action des bactéries réductrices de soufre.

Les thiols aliphatiques sont utilisés comme produits auxiliaires dans le procédé d’épilage. Ils
se forment aussi par la dégradation des protéines contenant du soufre au cours de 1’épuration des
eaux résiduaires. Ils sont volatiles et rendent nécessaires la mise en place de mesures de
réduction de la pollution de I’air dans le cadre de 1’épuration des eaux résiduaires, le reste des
thiols dans les eaux résiduaires sont biodégradés.

3.1.3 Azote

La teneur en azote, généralement mesurée en azote Kjeldahl total (TKN) indique le potentiel en
nutriments pour les plantes aquatiques. Toutefois, 1’azote est également grand consommateur
d’oxygéne et, comme le phosphore, stimule I'eutrophisation. L'azote ammoniacal est toxique
pour la vie aquatique. Pendant le traitement biologique des eaux résiduaires, I'azote ammoniacal
peut étre converti en nitrates. Les nitrates sont réglementés, en raison de leurs effets nocifs sur
I’eau potable.

3.1.4 Agents tannants

Les différents agents peuvent avoir une incidence sur I’environnement de différentes maniéres.
L’impact sur I’environnement des systémes de tannage minéral et végétal, et dans une moindre
mesure celui des agents de retannage et des minéraux présents dans les produits de teinture et
les pigments devraient étre évalués.
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Les informations issues des trois articles mentionnés ci-dessous (Font, BLC et Slooff) montrent
des avis divergents quant a I'incidence du chrome sur I’environnement. Ces avis contradictoires,
émanant d’experts, sont 1’une des raisons principales qui font que le sulfate basique de
chrome, utilisé dans les tanneries, ne cesse d’étre au centre de débats.

Les composes & base de chrome trivalent soluble dans 1’eau sont normalement des sels d’acides
minéraux forts et sont eux-mémes acides ; ils comprennent, par exemple, les sulfates de chrome
qui sont les sels normaux utilisés dans le tannage du cuir. Ces sels ont une toxicité aigué
significative pour les espéces aquatiques ; néanmoins, aprés avoir été absorbés par les peaux au
cours du procédé de tannage, le chrome trivalent se fixe substantiellement dans le cuir et sa
toxicité mesurable est infime, voire nulle. Dans un article récent de Font et al., il ressort en
conclusion que :

- «dans un seul échantillon de déchets semi-traités, la valeur CEs, des éluats contenant des
bactéries photobacterium phosphoreum était proche de 3000 ppm. La toxicité de cet échantillon
est probablement due aux esters aromatiques de 1’acide 1,2 benzénedicarbosylique et au
benzothiazol

- D’autres tests tels que des tests de réactivité, de corrosité, des biotests sur les Daphnia Magna
et des rats Sprague-Dawley ont donné des résultats négatifs quant a la toxicité de ces
échantillons ». [Font, 1998].

L’oxyde et I’hydroxyde de chrome (III) qui sont généralement présents dans les effluents et les
boues des tanneries ne sont pas toxiques dans un quelconque milieu environnemental, car ils ne
sont pas biodisponibles. Par exemple, I’hydroxyde de chrome a un produit de solubilité de
2,9 x 10 et serait insoluble dans la plage du pH environnemental normal. [tan/tm/58/BLC].

D’aprés la conclusion d’un autre article, plus ancien, a partir des valeurs a la fois de LCx, et
NOEC, aucune différence significative de toxicité du chrome (III) et du chrome (VI) n’a été
trouvée pour les organismes présents dans 1’eau douce [Slooff, 1989].

D’autres minéraux peuvent étre utilisés pour produire des cuirs tannés, bien que les
caractéristiques globales des cuirs produits ne soient pas comparables avec celles obtenues pour
les cuirs tannés au chrome. Les minéraux suivants peuvent étre utilisés :

L’aluminium, en tant que produit de remplacement, est toujours au centre des débats, en raison
de ses effets supposés toxiques a long terme, et des signes portant a croire qu’il pourrait avoir
des effets nocifs considérables sur la santé de ’homme et sur I’environnement.

Le titane, sous forme de dioxyde de titane est totalement inerte, un fait souvent revendiqué pour
faire valoir que le titane est sans danger pour I’environnement. Toutefois, ce n’est pas le
dioxyde de titane qui est utilisé comme agent tannant mais plutét les sels de titane quadrivalent
soluble dans l'eau contenant l'ion TiO2" qui sont fortement acides. Ainsi, des suppositions
fondées sur les propriétés du dioxyde de titane, pour démontrer que d’autres sels de titane ont
une faible incidence et une faible toxicité, n’ont aucune raison d’étre.

Le zirconium est souvent rapporté comme étant sans danger. Comme pour le titane, on ne peut
appliquer des conclusions concernant une substance (sel) a I’écotoxicité d’autres sels.

D’autres agents tannants, comme les agents tannants végétaux, les syntans et les aldéhydes ont,
en principe, surtout une incidence sur les cours d’eau de surface. Les problemes proviennent de
leur faible biodégradabilité et de leur toxicité pour la vie aquatique.

Les agents tannants végétaux sont des composés polyphénoliques. Les tanins végétaux peuvent
étre classés comme suit:

1. pyrogallol hydrolysable (Myrobolan, chéne, sumac, chataignier, etc.), ou
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2. tanins condensés a base de catéchol (Mimosa, Quebracho).

Les agents tannants végétaux utilisés constituent généralement 15 a 70 % des extraits du
commerce, souvent sulfités puis séchés par atomisation ou concentrés. Toutefois, les extraits
contiennent 20 % ou plus d’agents autres que des tanins (gommes, sucres, sels minéraux, acides
organiques et matiéres insolubles) qui finissent pour la plupart dans les eaux usees.

Les effluents transportent une charge élevée de DCO et présentent une faible biodégradabilite.
Un autre probleme peut étre la teneur en phénol et la coloration de ces effluents (Voir aussi
Section 3.7.4.4.2).

Les syntans, les résines et les polyacrylates sont des agents utilisés en variante ou en
complément du chrome et des tanins végétaux.

Les syntans sont des produits de la condensation sulfonatée de composés aromatiques substitués
par un hydroxyle (phénol, crésol ou naphtalene), avec du formaldéhyde et souvent avec des
amides [tan/tm/28/BASF, tan/tm/02/HMIP]. La production des syntans peut étre une source de
grandes incidences sur I’environnement. Il existe un large éventail de syntans, dont certains ne
sont guére biodégradables, tandis que d’autres le sont dans une grande mesure. On trouve dans
le commerce des syntans contenant une faible quantité de phénols libres et qui ont une faible
incidence sur 1’environnement.

Les syntans peuvent étre a ’origine d’une DCO élevée et la dégradation des polyphénols
sulfonatés est insuffisante par voie aérobie et anaérobie. Les produits de dégradation des
polyphénols sulfonatés (et des phénols proprement dits) sont fortement polluants. Ces
substances ne sont gueres réduites par adsorption sur des matiéres particulaires et sont fortement
mobiles [tan/tm/15/Reemtsma]. Il faut s’attendre a ce que ces substances ne soient pas retenues
lors de I’épuration des eaux résiduaires et soient rejetées dans les eaux de surface. Bien que leur
toxicité aquatique aigué soit minime, leur persistance et leur mobilité sont classées négatives
vis-a-vis de I’environnement en ce qui concerne le sol et la qualité de I’ecau potable. Les
sulfonacides aromatiques sont des substances xénobiotiques, ayant souvent des effets similaires
a ceux des détergents. Certains syntans sont des sources d’azote.

Lorsque les syntans réagissent avec les protéines, cela entraine des problémes écologiques. Des
effets nocifs (dont la vigueur est fonction des syntans) sur les poissons et les bactéries dans les
stations de traitement biologique (Blocage de I’activité des bactéries) ont été notés
[tan/tm/09/UNIDOQ].

I est nécessaire d’accorder de I’attention a la teneur en monomére des syntans. Des quantités
résiduelles de formaldéhyde et de phénol sont détectées dans de nombreux produits.

Les polyphénols sulfonatés sont utilisés non seulement comme agents tannants mais aussi
comme agents de dispersion, agents tensio-actifs, agents mouillants, auxiliaires de suspensions,
et agents de stabilisation. Ces applications générales par de nombreux utilisateurs conduisent a
des rejets petits mais continus de sources apparemment diffuses.

Les résines sont dérivées des composés aliphatiques tels que les polyuréthanes, les
dicyandiamides et la mélamine. Les résines contiennent des concentrations (faibles) de
formaldéhyde libre et de charges inorganiques [tan/tm/28/BASF]. On trouve des monomeéres de
formaldéhyde dans les résines.

Un grand nombre de dérivés comporte des condensats d’acide acrylique. Etant donné que les
polyélectrolytes sur la base des condensats d’acide acrylique s’utilisent dans le traitement de
I’eau potable, on suppose que les condensats d’acide acrylique se comportent de maniére
similaire et sont précipités parce qu’ils sont absorbés sur des matiéres particulaires organiques.
Comme dans le cas des syntans, on trouve encore des monomeéres libres dans le produit. Le
monomeére d’acide acrylique est carcinogéne, toutefois sa toxicité aquatique est faible. Les
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acides acryliques et les condensats sont biodégradables par voie aérobie et anaérobie
[tan/tm/15/Reemtsma].

Le glutardialdéhyde est I’aldéhyde le plus couramment utilisé, mais le formaldéhyde est encore
employé (tan/tm/UwHB-Stoffe]. Les aldéhydes doivent étre soigneusement évalués au plan de
la sécurité du lieu de travail. Les aldéhydes réagissent complétement avec les protéines
présentes a la fois dans les peaux et les effluents. C’est pourquoi ils ne créent pas de probléme
environnemental au niveau du traitement de fin de chaine.

Etant donné qu’il est carcinogéne, le formaldéhyde nécessite la prise de mesure spéciale.

Le glutardialdéhyde a des effets bactéricides, d’ou son emploi également comme désinfectant. Il
n’est dégradé que dans une moindre mesure ; il possede une toxicité élevée et a probablement
une influence négative sur le traitement biologique. En ce qui concerne la sécurité du lieu de
travail, I’asthme professionnel, I’irritation des yeux, du nez et de la gorge constituent le
principal sujet de préoccupation. Le glutardialdéhyde est un allergéne cutané et peut provoquer
une dermatite allergique. Le glutardialdéhyde est sans aucun doute une substance mutagéne plus
forte que le formaldéhyde bien que moins volatile [tan/tm/15/Reemtsma].

3.1.5 Solvants organiques

Les solvants organiques autres que les aldéhydes ci-dessus mentionnés s’utilisent
principalement dans le procédé de finissage mais aussi dans le dégraissage.

Les solvants sont habituellement classés (avec des variantes selon les Etats membres) selon leur
toxicité. En raison de leur volatilité, les solvants organiques sont émis dans 1’air. Un certain
nombre de composés organiques sont directement nocifs pour la santé humaine ou
I’environnement. En outre, de nombreux solvants organiques subissent des réactions chimiques
dans I’atmosphére, qui provoquent un certain nombre d’effets indirects, en particulier la
formation d’oxydants photochimiques et de leur constituant principal, I’ozone. La pollution par
I’0zone troposphérique est un probléme répandu et chronique a I’intérieur de la communauteé.

C’est pourquoi la Commission Européenne a élaboré et publié la Directive du Conseil
1999/13/CE du 11 mars 1999 sur la limitation des émissions des composés organiques volatiles
dues a I'utilisation de solvants organiques dans certaines activités et installations (Journal
Officiel n° L 085, 29/03/1999). Cette directive sur les COV aura un impact direct sur
I’utilisation des composés organiques volatiles dans les procédés de finissage des tanneries ou la
consommation de solvant organique est supérieure a 10 tonnes par an. Si la consommation
annuelle de solvants organiques est supérieure 10 tonnes mais inférieure a 25 tonnes, la valeur
limite d’émission totale est de 85 g/m2. Si elle est supérieure a 25 tonnes par an, la limite est de
75 g/m2. Les limites d’émission sont exprimées en grammes de solvants organiques émis par m?
de produit final.

La directive sur les COV va avoir une incidence non seulement sur le procédé de finissage mais
¢galement sur l’activité de dégraissage. Lorsque les composés spécifiés a 1’Article 5,
paragraphes 6 et 8, de cette directive sur les COV sont utilisés et lorsque la consommation de
solvant organique est comprise entre 1 et 5 tonnes/an, alors la valeur limite d’émission dans le
gaz rejeté est de 20 mg/Nm® et la valeur d’émission fugitive en pourcentage de solvant
organique en entrée est de 15 %. Lorsque la consommation est supérieure a 5 tonnes/an, la
valeur limite d’émission est identique, mais la valeur d’émission fugitive est de 10 %.

Lorsque la quantité des autres composés utilises est supérieure a 2 tonnes/an, la valeur limite
d’émission des déchets gazeux est de 75 mgC/Nm?; lorsqu’elle est inférieure & 10 tonnes/an, la
valeur d’émission fugitive est de 20 %, lorsque la consommation est supérieure a 10 tonnes/an,
la valeur d’émission fugitive est de 15 % (du solvant organique en entrée). Pour 1’utilisation de
ces autres composés, il existe une exception a I’application des valeurs d’émission ci-dessus
mentionnées pour les installations qui démontrent aux autorités compétentes que la teneur
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moyenne en solvant organique de toutes les matiéres de nettoyage utilisées ne dépasse pas 30 %
en poids.

L’exposé précédent n’est qu’une présentation succincte des principaux points de la directive sur
les COV afférents aux tanneries. La directive doit étre consultée pour tous les détails concernant
la date de mise en conformité aux valeurs limites d’émission et les cas d’exception, par
exemple, lorsque des techniques de réduction de la pollution sont utilisées.

Le Tableau 3.4 présente certains des solvants organiques utilisés dans les opérations de finissage
des tanneries ; le Tableau 3.5 présente des informations similaires pour le dégraissage des peaux
d’ovins.

Esters Ethers de glycol

Acétate d’isopropyle 2-Ethoxyéthanol

Acétate de n-butyle 2-Butoxyéthanol

Acétate d’éthyle acétate Acétate de 2-éthoxyéthyle
Acétate de n-propyle Acétate de 2-butoxyéthyle
Acétate de n-amyle 1-méthoxy-2-propanol

Acétate de 1-méthoxy-2-propyle

Alcools
Alcool méthylique

Alcool éthylique Hydrocarbones
Alcool n-propylique Xyléne
Alcool isopropylique Toluéne

Alcool n-butylique
Di-acétone alcool

Cétones

Acétone
Meéthyléthylcétone
Meéthylisobutylcétone
Cyclohexanone
Diisobutyl cétone

Tableau 3.4 : Solvants organiques utilisés pour le finissage

Dégraissage des peaux picklées

Dégraissage du cuir a sec

Paraffine Trichloroéthyléne

White spirit Tétrachloroéthyléne (= Perchloroéthyléne)
Butyl oxitol
Ethyl oxitol

Tableau 3.5 : Solvants organiques utilisés pour le dégraissage des peaux d’ovins

Les rejets émanant des procédés, de la manutention et du stockage sur le lieu de travail
requierent la mise en place d’une réduction, selon leurs effets potentiels sur la santé du
personnel. Les risques d’explosion et d’incendie nécessitent des mesures de protection
spéciales. Les solvants organiques sont principalement rejetés dans 1’air, mais les effluents
d’eaux usées n’en sont pas exempts. Les rejets sous forme de déchets sont habituellement
classés comme dangereux.

Le stockage et la manutention des solvants organiques nécessitent des équipements spéciaux et
des précautions particuliéres en fonction des agents particuliers utilisés. Ces mesures visent a
réduire les rejets dans ’air ainsi que les écoulements accidentels sur le sol, qui entrainent une
contamination du sol, et dans un grand nombre de cas, des eaux souterraines. Les composés
organiques chlorés peuvent, par exemple, traverser facilement des sols en béton. La protection
contre les incendies et les explosions est de moindre importance pour les solvants halogénés.
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Une attention particuliére doit étre accordée aux hydrocarbures halogénés fortement volatils
et ainsi qu’aux autres hydrocarbures halogénés. lls ont, en fonction des substances, des impacts
sur I’environnement ou, en particulier, leur persistance et leur accumulation dans la biosphére
doivent étre mentionnées. Leurs propriétés sont différentes de celles des solvants non halogénés
a bien des égards.

Certains composés organiques halogénés sont des substances a I’origine de 1’appauvrissement
en ozone. Conformément au Protocole de Montréal, la démarche de la Commission européenne,
en adoptant la directive sur les COV, avance progressivement dans le sens d’un abandon total de
I’utilisation de ces substances halogénées. Dans le passé, les substances telles que les CFC-113,
CFC-11, tetrachlorure de carbone et 1,1,1-trichloroéthane (& ne pas confondre avec le
trichloréthylene) étaient utilisées dans le dégraissage aux solvants et le nettoyage a sec du cuir.
Toutefois, on pense que ces substances ne sont plus utilisées dans I’industrie du cuir
européenne.

Des composés organiques chlorés peuvent étre rejetés dans les procédés suivants : reverdissage,
dégraissage, teinture, graissage et finissage. Soit le solvant est utilisé pur, soit des produits tels
gue les biocides et les auxiliaires employés dans le procédé de finissage peuvent contenir des
composés organiques halogénés [tan/tm/43/World Leather Juin/Juillet 1996]. Dans les différents
procedés, ces produits chimiques desservent un large éventail de finalités, car ils ont en commun
la substitution d’un halogéne sur un composé organique.

Le perchloroéthyléne, le monochlorobenzene et le perchlorobenzéne sont des exemples de
solvants organiques halogénés utilisés dans le dégraissage des peaux d’ovins et de porcs.

Les normes d’émission et de consommation actuellement en vigueur dans les Etats membres
sont tres disparates, mais cette situation devrait changer avec 1’adoption de la Directive sur les
CQV ci-dessus mentionnée.

Le Tableau 3.6 présente les niveaux d’émission autorisés en Allemagne et aux Pays-Bas pour
plusieurs solvants organiques. Aux Pays-Bas, ces niveaux d’émission signifient que la plupart
des tanneries ont d{ atteindre un niveau de réduction de 90 a 95 % pour satisfaire a ces limites
(situation en 1995) [tan/tm/59/Spin].

Solvant Catégorie Solvant en mg/m® Débit massique
d’air autorisé (kg/h)
2-butanol i 150 3
Acétate de butyle Il 150 3
Butylglycol 1 100 2
Cyclohexanone 1 100 2
Diacétone alcool i 150 3
Acétate d’éthyle Il 150 3
Glycol d’éthyle I 100 2
Isopropanol Il 150 3
Méthyléthylcétone (MEK) i 150 3
Toluéne Il 100 2
Xylene Il 100 2

Tableau 3.6 : Solvants organiques avec leurs niveaux d’émission (TA-Luft)
[tan/tm43/World Leather Juin/Juillet 1996]

Le Tableau 3.7 présente a partir d’une enquéte réalisée au Royaume-Uni en 1991/1992, une
estimation de la consommation imputable au finissage et I’émission de solvants organiques dans
I’industrie du cuir au Royaume-Uni dans son ensemble.

Type de revétement

Utilisation prévue
dans ’'industrie
(tonnes/an)

Teneur en solvant
organique (%)
moyenne

Estimation des
émissions de solvant
organigue (tonnes/an)

44

Tannage des peaux




Solvant organique 2000 90 1800
diluable (incluant des

diluants)

Matiéres diluables dans 535 38 200
I’eau

Systémes aqueux 2500 4,8 120
Total 5035 2120

Tableau 3.7 : Utilisation des solvants dans I’industrie du cuir au Royaume-Uni pour les opérations
de finissage
[tan/tm/66/BLC]

Techniques de réduction :

Les rejets de COV nécessitent des techniques de réduction spéciales [tan/tm/03/UwHB-Luft].
Les mélanges de solvants organiques simples peuvent étre éliminés par adsorption, en utilisant
du charbon actif (ou un autre support) opération suivie de la récupération du solvant par la
régénération du lit de charbon. En variante, les solvants organiques peuvent étres récupérés par
absorption du gaz dans un liquide par un systeme de transfert de masse, tel qu’un épurateur ou
une tour a garnissage fixe. La récupération est opérée par distillation, par exemple si le solvant
organique ne réagit pas avec la liqueur. Une troisiéme technique de récupération est la
condensation, en utilisant de 1’azote liquide (condensation cryogénique) ou de la saumure
refroidie ; le choix du réfrigérant dépendant de la volatilité du solvant organique. Il s’agit d’une
méthode de récupération trés efficace et, dans le cas de la condensation cryogénique, trés
onéreuse - [tan/tm/55/EPA].

Les techniques de réduction telles que celles mettant en ceuvre des filtres de charbon actif sont
réalisables mais ne sont pas des techniques standards utilisées dans les tanneries. Aux Pays-Bas,
1 sur 27 sociétés utilisent un milieu d’adsorption dans son filtre d’aérosol [tan/tm/59/Spin].

Emissions :

Les émissions de solvants organiques non traitées émanant du procédé de finissage peuvent
varier entre 800 et 3500 mg/m® dans les procédés classiques. 50 % des émissions proviennent
des machines de finissage par pulvérisation, 50 % proviennent des sécheurs.

Teneur en Pulvérisation Enduction au rouleau
solvant
organique
g/m? kg/t de peaux brutes g/m’ kg/t de
peaux
brutes
UNEP UNEP Nordiske Seminar UNEP UNEP
[tan/tm/17/Frendrup] [tan/tm/Nordiske
Seminar]
A base de 143 (-215) > 25 30 52 9
solvant
A base 31 5,4 20 18 3,2
d’eau (-93 %) (minimum | (minimum
ca. 5) ca. 1)
Remarques :
@ 11 n’est pas précisé si ces chiffres font référence a une enduction au rouleau & sans solvant ou
seulement une application sans solvant ou seulement une enduction au rouleau
Les données correspondent a un tannage au chrome de peaux de bovins.

Tableau 3.8 : Consommation en finissage de plusieurs types de procédés

Le Tableau 3.9 présente une comparaison de la moyenne des émissions de COV et des
concentrations d’émission entre plusieurs types de finissage a partir d’une enquéte réalisée aux
Pays-Bas [tan/tm/59/Spin].
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Emission Concentration des émissions
(kg/h) (g/m’)
Finissage & base de solvant ? 50 3
Finissage a base d’eau 2 5 0,3
Finissage sans solvant ¥ <1 -

Remarques :

Y pourcentage de solvant organique : > 75 %

2 pourcentage de solvant organique : de 10 2 75 %
% pourcentage de solvant organique : < & 10 %

Tableau 3.9 : Comparaison des émissions de COV émanant de différents types de finissage

L’utilisation d’un finissage a base d’eau, appliqué & moitié par rouleau et a moitié par
pulvérisation a basse pression a permis & Scandinavian Leather au Danemark (année 1995)
d’atteindre un niveau d’émission de COV de < 700 pg/m® (99 % fraction). Les débits massiques
correspondants sont < 1,3 kg/h pour la catégorie des COV Il et < 4,6 kg/h pour la catégorie des
COV IlI. (Voir le Tableau 3.6 pour plus de détails sur les catégories).

En Autriche, en raison de I’application d’une couche de finition a base d’eau et, autant que
possible, sans solvant et de I’emploi de la technique d’enduction au rouleau dans le procédé de
finissage, toutes les tanneries satisfont au niveau d’émission de 35 mg de COV/m? de cuir
produit. [tan/tm/04/Autriche].

Le Tableau 3.10 ci-apres présente les résultats des mesures réalisées dans six tanneries au
Royaume-Uni, produisant un large éventail de cuirs d’ovins et de bovins. Lorsque des systéemes
de finissage a base de solvant organique sont employés, les niveaux de COV dans les rejets
provenant a la fois de la cabine de pulvérisation et des zones de séchage, bien que couvrant une
large plage, dépassent largement la limite de la Guidance Note PG6/22 (1992) , a savoir 50 —
mg/m® de COV. Dans les pires des cas, des réductions de plus de 98 % seraient nécessaires
pour satisfaire aux valeurs requises.

Concentration des émissions de COV (mg/m®)

Systétmes & base de Cabine de pulvérisation Sécheur
solvant organique

A 1.980-3.710 394-603
B 1.200 505

C 2.730-3.695 1.200-1.225
D 3.540 5.316
Systémes aqueux

A 115 -

B 810, 210 40

C 7-180 04100
D 135 14

Tableau 3.10 : Teneurs en COV dans I’air rejeté par les machines de finissage par pulvérisation
[tan/tm/66/BLC]

3.1.6 Agents tensio-actifs

Les agents tensioactifs non ioniques, anioniques, cationiques ou amphotéres peuvent étre
ajoutés comme agents de réaction principaux ou émulsifiants mais aussi comme agents de
réduction de I’abrasion, agents hydrofuges ou agents anti-électrostatiques. On peut également
les ajouter pour permettre la dispersion des huiles dans 1’eau.

Les agents tensio-actifs non ioniques, tels que les alcoxylates sont couramment incorporés
dans les opérations de I’atelier de riviére ou ils ont le réle de détergent afin de nettoyer les peaux
et de faciliter I’émulsification et 1’élimination des graisses. Les agents tensio-actifs non ionigques
peuvent étre des polyéthoxylates aromatiques ou aliphatiques. Les éthoxylates de nonylphénol
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(NPE) sont les agents tensio-actifs bien connus, les plus couramment utilisés du groupe des
éthoxylates d’alkylphénol. Ces agents tensio-actifs ont été traditionnellement utilisés dans
I’industrie du cuir, par exemple comme détergents, auxiliaires de graissage ou comme
auxiliaires dans d’autres agents. Non seulement les NPE ne sont que partiellement dégradés
dans des conditions aérobies [tan/tm/15/Reemtsma], mais fait plus important, ils forment des
métabolites de dégradation phénolique (en particulier des nonylphénols (NP)), dont la toxicité
pour I’environnement aquatique est trés élevée. En outre, les produits de dégradation tels que les
nonylphénols sont accumulés dans la boue d’épuration des eaux résiduaires, ce qui est de
moindre importance lorsque la boue est incinérée. Les NPE sont réputés avoir des effets
perturbateurs sur le systeme endocrinien. De nombreux Etats membres de la CE se sont déja
engagés a abandonner 1’emploi des NPE a 1’avenir. Les NPE peuvent avoir un effet négatif sur
le traitement biologique des eaux résiduaires. Ils peuvent étre détectés dans les eaux de surface
et I’eau de boisson [tan/tm/15/Reemtsma]. La recherche en Espagne a montré qu’avec des
valeurs d’entrée de 190 microgrammes de NP/l et de 250 mg de NPE/I dans un traitement
biologique des eaux résiduaires, il est possible d’avoir des valeurs d’émission de
25 microgrammes de NP/l et de 6 mg de NPE/I. Le niveau élevé de dégradation des NPE et une
réduction paralléle du niveau de NP ont été veérifiés, sans aucune augmentation du niveau NP du
flux de sortie. Les tanneries drainent ces effluents traités vers un égout avec un traitement
biologique communal ultérieur. En 2000, une nouvelle étude a été réalisée sur les flux entrants
et sortants des stations d’épuration biologiques courantes.

Les polyéthoxylates aliphatiques s’utilisent comme produits de substitution des NPE. Ils ne se
dégradent pas avec formation de phénols comme métabolites et sont dégradables par voie
aérobie et anaérobie, mais pas de maniere suffisante.

Les polyglycosides d’alkyle peuvent étre utilisés en remplacement des NPE, et sont facilement
biodégradables dans des conditions aérobies et anaérobies. Mais ce sont des ingrédients
minoritaires présents seulement dans quelques formulations commerciales, en raison du niveau
de mousse générée et des avantages restreints apportés.

Les agents tensio-actifs anioniques, tels que les sulfonates aliphatiques (pour la plupart des
sulfonates d’acide gras), les sulfonates d’éther et les sulfates d’acide gras peuvent étre inclus
dans le procédé de dégraissage et dans les opérations de teinture.

Leur biodégradabilité dépend fortement de la substitution du groupe alkyle. Plus ces groupes
sont ramifiés, plus la dégradation sera difficile. En fonction de 1’agent tensio-actif, des
dégradations aérobies ou anaérobies sont possibles.

Les benzénesulfonacides alkylés linéaires (LAS) sont bien évalués car ils sont largement
appliqués dans les détergents ménagers. Les alkylbenzénesulfonates linéaires sont facilement
biodégradables [Ullmann], et sont utilisés dans les tanneries. Il existe d’autres agents tensio-
actifs, tels que les polyphénols sulfonatés qui sont utilisés uniquement dans I’industrie et que
I’on trouve dans les effluents des tanneries. On en a une moins bonne compréhension, mais on
sait qu’ils ne sont pas biodégradables et qu’ils ont une mobilité plus élevée que les LAS
[tan/tm/15/Reemtsma].

Les agents tensio-actifs cationiques, tels que les sels d’ammonium quaternaire, sont utilisés
comme agents tensio-actifs, agents complexants et comme bactéricides. Ils ne sont que
partiellement biodégradables.

Les agents tensio-actifs amphoteres, tels que les glycinates ne sont pas couramment utilisés
dans les tanneries.

3.1.7 Agents de nourriture (graissage)

Les agents de graissage sont soit insolubles dans I’eau, soit, en variante, émulsifiables ou
solubles dans I’eau. Les produits insolubles dans 1’eau comprennent les esters d’acide gras
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naturels (d’origine animale, végétale, de poisson) et synthétiques ainsi que les produits
pétrochimiques. Par sulfonation ou par d’autres procédés chimiques, les agents de nourriture
(graissage) peuvent devenir émulsifiables dans 1’eau (par exemple : méthyl-ester sulfonate
d’acide gras).

Des hydrocarbures chlorés ayant une chaine carbonnée de C16-30 (paraffines chlorées) peuvent
également étre appliqués. [tan/tm/06/Europe]. Les composés organiques chlorés contribuent a
une augmentation des AOX et parfois méme les valeurs limites d’émission existantes sont
dépassées. Ces substances peuvent, en principe, étre dégradées par voie aérobie et par voie
anaérobie, mais, avec plusieurs chlorinations, la dégradation s’avére plus difficile. Au lieu de
subir une dégradation microbienne, ces substances peuvent aussi étre intégrées dans la biomasse
des bactéries. [tan/tm/15/Reemtsma].

Les sels® alcalino-terreux, les hydrates de carbone, les substances mucilagineuses naturelles et
synthétiques et leurs préparations (agents de remplissage [tan/tm/08/TEGEWA]) sont ajoutés a
la préparation.

3.1.8 Autres agents des opérations de corroyage

Afin de corriger les propriétés hydrophiles du cuir dues a I’addition antérieure d’un agent
tensio-actif ou d’imprégner les peaux pour obtenir des propriétés d’étanchéité a 1’eau, des
substances grasses naturelles, minérales ou synthétiques, des polymeéres, des polycondensats,
des produits de polyaddition, des composés complexants d’acide métallique, des dérivés de
silicium et des composés organiques perfluorés sont utilisés.

D’autres agents d’imprégnation permettant d’améliorer les qualités de durabilité sont des agents
permettant d’obtenir une oléofugation et des propriétés antiélectrostatiques, de réduire la
perméabilité aux gaz ou des agents retardateurs de flamme et des agents de réduction de
1’abrasion.

Les agents d’oléofugation et les agents de réduction de la perméabilité aux gaz sont
essentiellement des préparations, avec ou sans solvants, de composés organiques perfluorés.

Les agents retardateurs de flamme sont souvent a base de phosphore mais peuvent aussi étre a

base de trioxyde d’antimoine et/ou d’autres oxydes métalliques, ainsi que des composés a base
de bore et d’azote [tan/tm//08/ TEGEWA].

Les agents de réduction de I’abrasion sont tres semblables aux agents hydrofuges. Les agents
antiélectrostatiques sont principalement des agents tensioactifs anioniques ou cationiques. Des
polycondensats et les polymeéres sont également utilisés.

Les émissions provenant des agents de nourriture (graissage) et des agents d’imprégnation dans
les eaux usées sont significatives. A I’instar des colorants, ces agents non seulement augmentent
la DCO et la DBO mais parfois aussi les AOX, et peuvent donc étre évalués comme des
substances uniques en raison de leur impact potentiel élevé sur 1’environnement ou sur le
personnel qui les manipule. Pour bon nombre des substances utilisées, aucune évaluation n’est
encore disponible.

Les agents séquestrants et les agents mouillants sont des substances problématiques en raison
de leur capacité a former des complexes stables avec des métaux lourds. Ainsi, ils ne
préviennent pas seulement une précipitation effective, ils provoquent la remobilisation des
métaux lourds & partir des sédiments. Certaines de ces substances sont peu biodégradables et
comprennent 1’éthyléne-diamine-tétra-acétate (EDTA) ou des acides carboxyliques/acides

% Un oxyde de métal alcalino terreux (chaux) ; Les métaux alcalino-terreux sont le calcium, le
barium, le strontium et le radium.
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dicarboxyliques et leurs sels respectifs, par exemple respectivement 1’acide oxalique, I’acide
formique, I’oxalate de sodium, le formate de sodium et I’acide phtalique, le phtalate de sodium,
etc.

Les esters de I’acide phosphorique sont utilisés comme agents mouillants et comme agents
d'émulsification. Par exemple, on trouve du tributoxy-éthylphosphate dans les effluents. Cette
substance est problématique en raison de sa solubilité dans 1’eau et de son faible taux de
biodégradation.

D’autres agents complexants sont utilisés dans le tannage au chrome comme agents
masquants. Le « masquage » du tannage au chrome donne souvent un cuir plus souple, plus
turgescent. Les acides carboxyliques et leurs sels respectifs ainsi que les acides di-carboxyliques
et leurs sels respectifs peuvent agir en tant qu’agents masquants. Les acides di-carboxyliques
posent des problémes au plan de la précipitation du chrome dans I’épuration des eaux
résiduaires. Certains phtalates, tels que les phtalates de disodium (DSP) s’utilisent aussi comme
agents masquants dans le tannage au chrome. Alors qu’on ne sait pas actuellement si les DSP
sont une substance ayant des effets perturbateurs sur le systéme endocrinien, leur utilisation
dans les tanneries est susceptible d’étre remise en question dans un proche avenir.

3.1.9 Colorants et auxiliaires de teinture
3.19.1 Colorants

Le nombre de types de colorants différents utilisés par les tanneries varie avec leur gamme de
production et I’é¢tendue avec laquelle leurs produits suivent le monde de la mode. Comme
chaque tannerie peut utiliser de 50 a 100 types de teinture ou plus, ces produits chimiques
doivent étre regroupés en catégorie.

La présence de colorant, méme en petite quantité, dans le flux d’effluent peut modifier la
couleur des effluents. Un grand nombre d’entre eux ne sont pas facilement biodégradables (ils
font augmenter les DCO, DBO, SS) et dans le cas de certains colorants réactifs, ils peuvent
méme contribuer aux niveaux d’AOX présents dans les effluents d’eaux usées.

Les colorants utilisés dans les tanneries peuvent étre classés en deux familles : les colorants
anioniques et les colorants cationiques. L’industrie du cuir utilise fréqguemment des colorants
anioniques, qui peuvent étre regroupés dans les familles suivantes :

Colorants acides

Colorants directs

Colorants mordancables
Colorants pré-métallisés
Colorants au soufre solubilisés

Les colorants réactifs, bien que faisant partie du groupe des colorants anioniques, ne sont pas
fréquemment utilisés dans les tanneries en raison de leur méthode d’application. L’utilisation de
colorants basiques est également limitée.

Du point de vue chimique, les colorants sont de maniére prédominante des colorants azoiques,
ou des colorants anthraquinones. Il est également possible d’utiliser des colorants de la série des
triphénylméthanes.

Une attention particuliere doit étre accordée a un certain nombre de colorants azoiques qui
peuvent étre fractionnés, dans des conditions de réduction, en I'une des vingt amines
carcinogenes.

Les colorants azoiques et anthraquinones sont appliqués sous forme de dispersion ou de
solution.
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Il existe un projet de la Commission portant sur une Directive du Parlement européen et du
Conseil, modifiant pour la 19°™ fois la Directive 76/769/CEE sur I’harmonisation des
législations, des réglementations et des dispositions administratives des Etats membres,
concernant les restrictions de commercialisation et d’utilisation de certaines substances et
préparations dangereuses. Cet amendement concerne les colorants azoiques et cite 22 amines
aromatiques.

Les colorants a complexe métallique sont constitués d’un ion métallique central et d’un ou deux
ligands de colorants azoiques. L’ion central peut étre du fer, du chrome, du nickel, du cuivre et
du cobalt. On pense que les colorants a complexe métallique contenant du plomb et du cadmium
ne sont plus utilisés. Les colorants a complexe métallique nécessitent parfois des porteurs (tels
que certains produits d’éthoxylation et des émulsions de chlorobenzeéne ou des esters de I’acide
phosphorique) afin de produire des nuances foncées. L’ajout d’agents de fixation permet de
minimiser le transfert des colorants rejetés par les articles en cuir produits.

Des expériences ont montré que les colorants a complexe métallique ne sont pas, dans une
grande mesure, un obstacle a la « compostabilité » des dérayures du cuir dépourvu de chrome.
Les dérayures contenant des colorants a complexe métallique sont dégradables, en dehors de
celles contenant du cuivre. Le cuivre possede des propriétés fongicides et bactéricides, de ce fait
des concentrations élevées inhibent toute dégradation.

Les colorants végétaux sont extraits du bois campéche, du bois rouge, des feuilles de fustic ou
de sumac. Ces colorants donnent une gamme restreinte de couleurs comparée a la gamme
offerte par d’autres types de colorants.

Au cours de I’opération de teinture, des agents mouillants, des agents d’égalisation, des agents
de blanchiment, des intensificateurs de teinte, des agents de post-traitement et des agents de
fixation peuvent étre appliqués. Tous ces produits ont des effets différents sur le colorant et sur
le cuir. Certains vont faciliter 1’absorption du colorant, d’autres vont en faciliter la pénétration.
Certains produits permettent d’améliorer les propriétés de stabilité a la lumiére des cuirs
fabriqués. Certains produits auxiliaires, comme la plupart des produits chimiques peuvent
contenir des substances potentiellement nocives, que 1’on retrouve ensuite dans les eaux
résiduaires si leur absorption est médiocre.

3.19.2 Auxiliaires de teinture

Il est possible d’ajouter des agents tensio-actifs aux colorants. Leur classification chimique
peut étre la suivante :

e Agents de dispersion : par ex. les esters d’acides sulfatés, les condensés d’acide gras, les
alkylaryle sulfonates ou des produits d’éthoxylation.

e Les agents mouillants (auxiliaires) peuvent étre divisés en agents anioniques (par ex.
sulfates d’alkyles, sulfonates d’alcane, alkylaryle sulfonates, etc.), en agents non
ioniques (par ex. esters de I’acide phosphorique, etc.) et en agents cationiques (par ex.
polyglycol éthers d’alkylarylamine, dérivés d’amines, bétaines, condensats de
polyamine, etc.)

Des solvants peuvent étre utilisés pour favoriser la dissolution des colorants dans I’eau,
notamment les alcools, les esters, les polyols, les thioesters et leurs mélanges.

Les agents séquestrants a ajouter a I’eau peuvent étre regroupés comme suit : nitrilo-tri-acétate
(NTA), I’éthylénediamine-tétra-acétate (EDTA), polyphosphate (Calgon), acides carboxyliques.

Les régulateurs de pH sont: des acides organiques, des acides, des sels tampons ou des
mélanges de ces produits chimiques.
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Les agents anti-mousse sont une « standardisation » faiblement moussante des agents
mouillants, des mélanges d’alcool a valence élevée et d’esters d’acide phosphorique neutres.

Les agents de post-traitement et les agents de fixation sont des substances tensioactives, en
particulier des composés d’ammonium poly-quaternaire cationiques, des polycondensats de
formaldéhyde cationiques et d’autres dérivés d’azote ainsi que des agents complexants
inorganiques, des sels métalliques et des préparations de ceux-ci.

Les agents de démontage s’utilisent généralement sur les cuirs tannes végétal pour uniformiser
la couleur du substrat avant 1’opération de teinture. Cette opération est plus rarement réalisée sur
des cuirs tannés au chrome. Les produits chimiques utilisés pour ce type de procédé sont les
suivants : sels libérants du dioxyde de soufre, acide oxalique, EDTA, syntans de blanchiment,
etc. Dans certains cas, il s’avere nécessaire d’éliminer une partie du colorant des cuirs teints ;
cette opération peut étre réalisée avec des alcalins, par ex. du bicarbonate d’ammonium, du
bicarbonate de sodium, etc., ou avec des syntans de blanchiment ou avec une combinaison des
deux.

3.1.10 Produits de finissage

Les composants de base des finissages du cuir sont les suivants : liants, agents de coloration
(pigments et teintures), auxiliaires et vernis.

Liants

Un liant est le principal constituant de la formation d’un film de finissage de cuir. Il lie les
pigments et d’autres matic¢res conjointement et grace a ses propriétés adhésives, fait adhérer le
film au cuir. Les liants protéiques sont généralement constitués de préparations a base
d’albumine et de caséine. Ils peuvent aussi contenir des additifs tels que des cires et de la
gomme laque. lls sont disponibles sous forme de poudre et peuvent étre dissous avec de
I’hydroxyde de sodium, de ’ammoniaque ou du borax. Les liants protéiques utilisent des
plastifiants, tels que de I’huile de ricin sulfatée ou du polyéthylene glycol.

Les émulsions de résines sont les liants les plus couramment utilisés dans les tanneries. Elles
comprennent des acryliques, des butadiénes, des polyuréthanes, et des acétates de vinyle. Les
résines sont des émulsions a base d’cau.

Agents de coloration

Les agents de coloration comprennent les colorants et les pigments. Les colorants s’utilisent
dans les formulations de finissage pour une application particuliére. Les colorants utilisés en
finissage sont sous forme liquide et sont généralement des colorants pré-métallisées.

Les pigments constituent la plus grosse partie des agents de coloration utilisés dans le finissage
du cuir. Les principaux types de pigments sont les pigments organiques et les pigments
inorganiques. Les pigments inorganiques sont par exemple, des oxydes de fer, du dioxyde de
titane et du noir de charbon mais aussi des composés de métaux lourds, par exemple du
chromate de plomb, du molybdate de plomb et du sulfate de cadmium [tan/tm/28/BASF]. Les
pigments inorganiques contenant du plomb, du chromate ou du cadmium sont réputés étre
toxiques et nocifs. Ces substances nocives ont été interdites en Europe il y a cing ans.
Occasionnellement, les tanneurs achétent des pigments bon marché contenant des substances
interdites dans les pays du tiers-monde, aussi ces substances sont-elles encore utilisées dans
certaines circonstances.

Auxiliaires

Pour la dispersion des pigments divers solvants organiques et/ou des agents tensio-actifs
peuvent étre ajoutés. La préparation peut, en outre, contenir des cires, des mucilages végétaux,
des produits de la cellulose ou des polyméres comme colloides protecteurs, des huiles naturelles
ou synthétiques comme agents d’assouplissement.
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Pour I’obtention de propriétés spéciales, on applique des agents de mordancage, des agents
d’adhérence de fleur, des agents de pénétration, des agents anti-collants, des agents épaississants
et des stabilisateurs, des agents plastifiants (phthalates), des agents de matité et des agents de
fixation.

Agents de réticulation

Les agents de réticulation permettent d’assembler les divers polyméres de la formulation du
finissage, et de réduire la solubilité dans 1’eau, des composés. Les agents de réticulation suivants
peuvent étre utilisés :

e Poly-isocyanates (a la fois pour les couches de fond et supérieures) appliqués pour les
finissages au polyuréthane ;

e Carbodiimides pour couches de fond et couches supérieures ;

e Les aziridines sont trés toxiques et ont été remplacées, pour cette raison, par des poly-
aziridines, qui sont moins toxiques et peuvent étre utilisés pour les couches de fond et
supérieures ;

e Epoxy, uniquement pour les couches supérieures ;

e Formaldéhyde pour les finissages a base de caséine et de protéine.

e Agents de réticulation a base d’éthyléne-imine pour finissage supérieur. L’éthyléne-
imine est toxique et carcinogene ;

e Oxydes métalligues pour les finissages au butadiéne (refentes).

Vernis et émulsions de vernis

Les vernis ou les émulsions de vernis forment la couche supérieure ou couche de fixation dun
finissage. Les vernis sont fabriqués en dissolvant de la nitrocellulose dans des solvants (par ex
acétate d’éthyle et méthoxypropanol, méthylisobutylcétone). Ces solutions peuvent Etre
émulsifiées avec de ’eau et des agents tensio-actifs pour donner des émulsions de vernis. Des
vernis polyuréthanes sont également utilisés.

Porteurs

Les porteurs s’utilisent pour produire des suspensions/dispersions des liants des formulations de
finissage. L’eau et les solvants organiques sont considérés comme des porteurs. Les solvants
organiques utilisés peuvent étre regroupés en deux catégories: solvants qui dissolvent
réellement les liants (par ex. acétate d’éthyle) et diluants qui permettent a la solution toute préte
d’étre diluée afin d’avoir une certaine viscosité de pulvérisation ou la concentration souhaitée
(par ex. méthoxypropanol, alcool iso-propyligue, etc.).

3.1.11 Biocides

Les biocides peuvent étre appliqués dans divers procédés de tannage afin de protéger le substrat
contre une attaque bactérienne ou fongique. En regle générale, les biocides sont inclus dans la
plupart des formulations chimiques liquides, telles que les teintures, les huiles de nourriture
(graissage) et les finissages a base de caséine. En outre, les peaux brutes peuvent contenir des
biocides ayant été appliqués a ’animal pour le protéger de son vivant contre certaines maladies.
En clair, tous les biocides sont potentiellement toxiques étant donné qu’ils sont congus pour
anéantir certaines formes de vie.

Il est important de comprendre que les biocides constituent un sous-groupe des pesticides, et
sont divisés en deux catégories principales : les bactéricides et les fongicides.

Les bactéricides s’utilisent principalement au début du procédé de fabrication du cuir, lorsque
les peaux sont les plus vulnérables & une dégradation bactérienne, par exemple, traitement de
conservation et reverdissage.

Les fongicides sont utilisés du picklage au séchage parce que les conditions de pH au cours de
ces operations sont idéales pour la croissance de moisissures.
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Afin d’éviter que les bactéries et les champignons ne deviennent résistants aux biocides et afin
de réduire le risque de sensibilisation des peaux, la meilleure pratique consiste a changer
réguliérement d’ingrédients actifs bactéricides et fongicides, par exemple, tous les six mois.

Les pesticides s’utilisent dans 1’élevage des animaux de la ferme (par ex. ectoparasiticide) pour
les protéger contre les parasites, les infestations par les mouches, les dégats provoqués par les
larves des lépidopteres, et les attaques de dermestes afin que les peaux ne soient pas
endommagées avant 1’abattage des animaux. Ils s’utilisent également sur les peaux brutes et, si
leur transport doit étre de longue durée, ils peuvent aussi étre employés sur des produits
intermédiaires ou sur des produits finis.

Différents pesticides servent a traiter les ovins et les bovins. Le Tableau 3.11 montre les
pesticides les plus couramment utilisés dans 1’¢levage des animaux et leurs procédés
d’application.

Composé Méthode Traitement
d’application Ovins Bovins

Organophosphates

Phosmet Dépot dorsal N
(Pour-on)

Fenthion Dépot dorsal N
(Pour-on)

Diazinon Immersion \

Propétamphos Immersion N
Pulvérisation \

Pyréthroides synthétiques

Cypermethine Immersion N
Dépot dorsal | \
(Pour-on) \
Pulvérisation

Deltaméthrine Dépdt en taches | v N
(Spot-on)

Fluméthrine Immersion \

Perméthrine Dépot dorsal N
(Pour-on)

Avermectines

Ivermectine Bolus N
Injection \ \
Dépot dorsal \
(Pour-on)

Abamectine Injection \

Doramectine Injection \

Moxidectine Injection \

Autres

Amitraz Immersion N

Cyromazine Dépot dorsal | V
(Pour-on)

Tableau 3.11 : Ectoparasiticides couramment utilisés et procédés d’application
Source : BLC

La tendance actuelle consiste & remplacer les organophosphates par des pyréthroides
synthétiques, mais ces derniers sont rapportés comme étant plus toxiques pour la vie aquatique
que les organophosphates et les deux groupes de pesticides auraient des effets perturbateurs sur
le systéme endocrinien. Les pyréthroides synthétiques et les organophosphates survivent aux
conditions chimiques agressives des procédés de tannage et on les retrouve, par conséquent, en
quantités significatives par rapport aux normes de qualité environnementales, dans les effluents
d’eaux usées.
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L’utilisation de certains pesticides tels que le HCH, le DDT et le naphtaléne est interdite en
Europe* mais ces derniers peuvent étre importés avec les peaux brutes en provenance de
pays qui ne sont pas membres de I’'UE, d’Amérique du Sud, d’Extréme Orient, d’ Afrique ou
d’Inde, par exemple. La Commission Européenne a réglementé 1’élimination des biocides
avec la directive CE 76/464/CEE sur la Pollution provoquée par certaines substances
dangereuses rejetées dans 1’environnement aquatique de la Communauté. La situation peut
étre différente dans les pays en voie de développement. Certains pesticides, tels que les
« drines » et le lindane peuvent étre présents dans les peaux importées d’ Afrique. L’arsenic
est toujours utilisé pour le traitement des animaux dans certains pays en voie de
développement. Le mercure ne devrait plus étre utilisé nulle part.

Les biocides appliqués dans I’industrie du tannage sont essentiellement des biocides non
oxydants. Ils peuvent étre classés en composés d’ammonium quaternaire (QAC),
isothiazoles, composés organiques halogénés par exemple Bronopol (2-bromo-2-nitro-
propane-1,3-diol), thiocarbamates et autres, par exemple des hétérocycles contenant du
soufre comme les dérivés du benzothiazole (par exemple thiocyanométhylthiobenzothiazole
(TCMTB)), et le glutaraldéhyde. Les produits biocides commercialisés contiennent
habituellement un mélange de biocides.

Les phénols halogénés ont été appliqués pendant longtemps dans les tanneries pour étre peu
a peu abandonnés. Bien que I’utilisation de phénols chlorés tels que les PCP soit restreinte
dans la CE, des produits chimiques similaires, tels que le phénol, le o-phénylphénol et le
p-chloro-m-crésol sont toujours utilisés. On trouve des phénols mixtes et, par exemple, du
p-chloro-méta-crésol dans les effluents.

Le TCMTB en particulier est utilisé comme substitut des chlorophénols, mais en raison de
sa biodégradabilité limitée et de sa toxicité aquatique potentielle, il semble que les
benzothiazoles constituent un sujet de préoccupation a 1’égard de I’environnement plus
important que reconnu auparavant [tan/tm/48/Reemtsma, Jekel].

Si des produits chimiques a base de dérivés phénoliques sont utilisés au cours du procédé de
fabrication du cuir, il est fortement recommandé de ne pas utiliser d’hypochlorite de sodium
(blanchiment) car, dans des conditions acides, le blanchiment est susceptible de libérer du
dioxyde de chlore qui peut ensuite oxyder les phénols.

La manutention des peaux contaminées par les pesticides et la manutention des biocides
proprement dits constituent un risque pour le personnel.

Les biocides peuvent avoir des effets négatifs dans le traitement biologique des eaux
résiduaires [tan/tm/15/Reemtsma, tan/tm/48/Reemtsma, Jekel].

Le Tableau 3.12 présente les bactéries et les bactéricides susceptibles d’étre utilisés pendant
le traitement de conservation et le procédé de tannage.

* « Substances figurant en liste noire » = substances répertoriées dans I'annexe de la Communication de

la Commission au Conseil (en date du 22 juin 1982) concernant les substances dangereuses, qui
devraient étre incluses dans la liste | de la Directive 76/464/CEE. Voir aussi 'lRPTC (Registre
International des Produits Chimiques Potentiellement Toxiques).
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Produits chimiques
ajoutés au sel pour

Produits chimiques de
conservation a court

Bactéricides ajoutés
aux liqueurs de

Fongicides utilisés
pendant les opérations

éviter la présence de terme reverdissage (trempe) | de picklage, tannage et
« taches rouges » dues de corroyage
a la croissance de
bactéries halophiles
Controleurs de pH Composés Bis-thiocyanate de Dérivés phénoliques

inorganiques

méthylene (MBT)

mixtes + pyrithion (3-
méthyl-4-chlorphénol,
2-phénylphénol)

Carbonate de sodium

Acide borique

2-bromo-2-nitro-
propane-1,3-diol
(Bronopol)

Isothiazolone

Acide borique

Hypochlorites

Diméthyldithocarbamate
de sodium ou de
potassium

2-thio-cyano-méthyl-
thio-benzothiazole
(TCMTB)

Bisulfate de sodium

Chlorites

Thiadiazine

Bis-thiocyanate de
méthyléne (MBT)

Métabisulfite de sodium

Mélange TCMTB/MBT

Silico-fluorure de
sodium

Composés
inorganiques

Fluorure de sodium

Métabisulfite de sodium

Composés a base de
zinc

Silico-fluorure de
sodium

Fluorure de sodium

Composés a base de
zinc

Composés organigues

Composés organiques

Dichlorophéne (5,5’-
dichloro-2,2’-dihydroxy
diphényle méthane)

Composés
d’ammonium
quaternaire

Benzothiazole substitué

1,2 benzisothiazolin-
3-one (BIT)

Dérivés phénoliques
mixtes

Tableau 3.12 : Biocides utilisés dans les tanneries
Source : BLC et LAWA

3.2 Eau & eaux useées

La consommation d’eau comporte deux principales composantes : I’eau du traitement et I’eau
technique nécessaire pour la génération d’énergie, I’épuration des eaux résiduaires, 1’eau utilisée
a des fins sanitaires, etc. Cette derniere est estimée représenter environ un cinquieme de la
consommation totale d’eau [tan/tm/42/Unido-Mass]. La consommation d’eau varie fortement
d’une tannerie a I’autre, en fonction des procédés impliqués, des matieres premiéres utilisées et
des produits manufacturés. La consommation d’eau des tanneries fabriquant du cuir fini a partir
de produits intermédiaires est faible comparée a celle des tanneries intégrées ou des tanneries
générant des produits intermédiaires. Cette différence est également due en partie a des mesures
de réduction d’eau plus ou moins séveres, par exemple au cours des étapes de ringage. Pour une
tannerie classique, la consommation d’eau moyenne se situe dans la plage de 25 & 80 m*/t de
peaux traitées [tan/tm/18/UNEP-Tan, tan/tm/04/Autriche]. Pour 12 tonnes de peaux traitées par
jour, les effluents annuels d’une tannerie peuvent atteindre jusqu’a environ 200 000 m%an.
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L’eau utilisée dans les différents procédés est généralement prélevée dans les cours d’eau de
proximité, les ouvrages d’adduction municipaux ou dans les puits que posséde la société. Les
initiatives visant a réduire la consommation d’eau dépendent fortement de la source
d’alimentation en eau et du colt de I’épuration des eaux résiduaires.

Consommation d’eau %
(moyenne
approximative)

Reverdissage ~15-25
Pelanage ~23-27
Rincage

Déchaulage/confitage ~10-15
Rincage

TOTAL ATELIER DE RIVIERE ~ 50— 65
Picklage/tannage ~10

Ringage apres tannage
Neutralisation

Ringage
Retannage, teinture, nourriture (graissage), ~ 30
rincage
TOTAL DES OPERATIONS DE CORROYAGE ~30-40
Finissage ~ 10
TOTAL 100

Tableau 3.13 : Consommation d’eau des diverses unités de traitement pour un procédé classique de
tannage au chrome de peaux salées de bovins
Source : tan/tm/01/HMIP, tan/tm/07/Zimpel, tan/tm/38/Danemark, tan/tm/42/Unido-Mass

Les parameétres les plus couramment surveillés afin de définir les exigences requises pour les
effluents d’eaux usées sont la demande chimique en oxygene (DCO), la demande biochimique
en oxygene (DBOs) les solides en suspension (SS), 1’azote total (N-tot, TKN), 1’azote
d’ammonium (NH,-N), le sulfure (5%), le chrome o, 1a teneur en graisse et en suint, le pH et la
température. Le sel sous forme de chlorure et/ou de sulfate (CI', SO,%), les matiéres solides
dissoutes totales (TDS), le phosphore (Py) les composés halogénés organiques absorbables
(AOX), les agents tensio-actifs, les pesticides, les phénols et la toxicité sur les poissons sont
d’emploi moins fréquent. La composition des effluents d’eaux usées varie fortement d’une
tannerie a I’autre.

On estime que I’utilisation efficace des produits chimiques du procédé conduit a une absorption
d’environ 15 % dans le produit final, ce qui implique que 85 % vont dans les déchets ou les flux
d’eaux résiduaires [tan/tm/42/Unido-Mass].

Le Tableau 3.14 présente la composition en moyenne des effluents non traités d’une tannerie,
répartie par source et technique. Aquarno, Cuoiodepur et la F.I.C. sont des stations d’épuration
des eaux résiduaires en Italie qui traitent les eaux résiduaires provenant d’environ 150 a
400 tanneries. Les données de ce tableau correspondent aux eaux résiduaires en entrée qui sont
traitées dans ces installations. Voir la description de ces trois installations située avant le
Tableau 3.23. Voir aussi les annexes (pages 210 a 211) pour les chiffres des installations de
Cuoiodepur et de F.1.C.
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Eaux Eaux SS DBO DCO Cr s* TKN Cl
résiduaires
non traitées

m°/t. de kg/t. de peaux brutes
peaux
brutes
Classique 1) | 50 ~ 150 ~ 60 —|~175-|~5-6 |~6-10 | ~14
100 250
milligrammes/litre
Classique 1) | 50 3000 800 - |3500 - | 100 100 - | 300
2000 5000 200
Classique 2) | 20-30 4000 —|100 - |50-200|400 -
9000 400 800
Aquarno 45 000 5000 10000 — | 40-60 | 120 300 - | 6000
12 000 400
Cuoiodepur 10 000 11000 — | 30-40 | 200 8 000
12 000
F.I.C 2700 6 500 10 60 600

1) : Source des données : tan/tm/04/Autriche, tan/tm/11/Nordiske seminar

2) :Sources des données : tan/tm/37/Allemagne. Ces données sont un exemple de combinaisons de
flux d’eaux résiduaires complets (non traités) homogénéisés pour la fabrication de cuir au
chrome a partir de peaux de bovins, sur la base du poids des peaux brutes.

Tableau 3.14 : Charges d’émission globale vers les eaux résiduaires
Source : tan/tm/04/Autriche, tan/tm/11/Nordiske Seminar, tan/tm/37/Allemagne, Italie

Les chiffres consignés dans le Tableau 3.16 pour les peaux de chévres (également valables pour
le traitement de peaux de bovins) et les techniques classiques (provenant de tan/tm/43/World
Leather Novembre 1996°, p. 13) sont considérablement plus bas. Ceci révéle non seulement des
grandes différences entre les tanneries mais également au sein méme du terme « classique ».

Environ 60 % du chlorure total des tanneries provient du sel utilisé pour le traitement de
conservation des peaux et rejeté dans les effluents de reverdissage. Le reste provient du picklage
et dans une certaine mesure du tannage et du procédé de teinture. Lorsque des peaux non salées
sont utilisées, la part des émissions de chlore passe a plus de 70 %.

Environ 75% de la charge DBO et DCO est produite dans 1’atelier de riviére, la charge
principale provenant de 1’épilage qui n’utilise pas de technique de récupération des poils intacts
[tan/tm/11/Nordiske Seminar]. Une proportion significative de la DCO (environ 45 %) et de la
DBO (environ 50 %) provient du pelanage/épilage [tan/tm/18/UNEP-Tan]. Le pelanage/épilage
est également le principal générateur de matiéres en suspension (SS) (environ 60 %). Au total,
les émissions de I’atelier de riviére s’élévent a environ 90 % des matieres en suspension (SS)
totales.

La majorité de 1’azote total dosé par la méthode de Kjeldahl (TKN) est rejetée par le procédé de
pelanage. Les opérations de I’atelier de riviére dans leur ensemble représentent environ 85 % de
la charge TKN d’une tannerie.

Environ 65 a 70% du chrome total contenu dans les effluents provient du tannage.
L’association de I’industrie allemande du cuir a estimé que 80 a 90 % des émissions totales de
chrome proviennent du procédé de tannage (bovins). Le reste provient des procédés de
corroyage par voie humide, de I’égouttage et de I’essorage.

> La source utilisée dans cet article est une publication de la Commission Internationale pour la
protection de 1’environnement (IUE) Friedrichshafen, Allemagne, (1995).
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Les eaux usées provenant des opérations de I’atelier de riviére (reverdissage, écharnage, épilage
et pelanage) et des rincages associés sont recueillies conjointement. Elles contiennent des
substances des peaux, des salissures, du sang, des excréments (charge élevée en DBO et en
matieres en suspension (SS)), de la chaux excédentaire (en fonction du procédé de pelanage) et
des sulfures. Elles ont une teneur en sel et une alcalinité élevées.

Les eaux usées provenant du déchaulage et du confitage contiennent des sulfures, des sels
d’ammonium et des sels de calcium (en fonction du procédé de déchaulage utilisé) et ont une
faible alcalinité.

Apres le procéde de picklage et de tannage, les principaux contaminants des eaux usées sont
déterminés par les techniques de tannage mises en ceuvre. Pour le tannage au chrome, il s’agit
des sels de chrome et des acides (pH environ 4). Le tannage végétal augmente la DCO et
vraisemblablement la concentration phénolique.

Il est courant de combiner entre elles des techniques de tannage différentes. Les effluents
proviennent des opérations de picklage, de tannage, d’égouttage, d’essorage, et de corroyage.
Lorsqu’une opération de nourriture (graissage) est réalisée, les eaux usées comportent des
substances supplémentaires, qui dépendent, la encore, des techniques utilisées.

Les Tableaux 3.15, 3.16, 3.17, 3.18, 3.19 et 3.20 présentent les valeurs de consommation et
d’émission pour plusieurs types de matieres premieres, plusieurs procédés et plusieurs sources.

Eaux Reverdissage Epilage Déchaulage | X atelier | Picklage/tannage | Opérations
usées de riviére de
corroyage
% par % % % % % %
kg/t de
peaux
brutes
SS ca. > 15 ca. 60 £ ca. <5 ca. 905 ca.>5 ca.>5
10
DCO ca. > 20 ca.45+5 ca. <5 ca. 75 ca.>5 ca.>15
DBO ca. > 15 ca.50+5 ca. 5 ca. 70+ 5 ca. 5 ca. b
TKN ca. 10 ca. > 40 ca. <40 ca.85+5 ca.>5 ca. b
S” - <100 quelque peu | ca. 100 - -
Cr - - - 0 65— 70 ca.30 — 35
CT% ca. 70+ 10 quelque quelque peu | ca. 70 = ca. 3010
peu 10
Remarques : (1) 20 % des opérations d’essorage et 20 % des opérations de corroyage
[tan/tm/09/UNIDO]

Tableau 3.15 : Charges moyennes des émissions vers les eaux usées pour les premieres opérations
en pourcentages des charges totales, sous forme de résumé des diverses références pour le tannage
au chrome des peaux de bovins salées

Bovins Eaux SS DCO DBO TKN s* Cr Cl
m’/t % % % % % % %
Atelier de| 7-25 | ca.80% | ca. 75+ | ca.75+ | ca.85% 100 - ca. 75+
riviére 5 10 10 5 5
Opérations 1-3 ca.>5 | ca.<10 | ca.<10 | ca.<5 - ca.70x | ca. 20
de tannage 5 5
Corroyage 4-8 ca.>10 | ca.15+ | ca.15% | ca.>10 - ca.30+ | ca.<5
5 5 5
Finissage 0-1 ca.<5 ca.<5 ca.<b - - - -
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Ovins Eaux Ss DCO DBO TKN s* Cr Cl
me/t % % % % % % %
Atelier de | 65-150 ca. 85 ca.70x | ca. 70+ | ca.70x | 100 - ca. 65+
riviére 10 5 5 10
Opérations | 30-70 | ca.<10 | ca.25% | ca. 20+ | ca.20« - ca.85+ | ca. 30
de tannage 10 5 5 5 10
Corroyage 15-35 ca.>5 ca. 10 ca. 10 ca. 10 - ca.15+ | ca. <10
5
Finissage 0-10 quelque - quelque - - - -
peu peu

Tableau 3.16 : Charges moyennes des émissions vers les eaux usées pour les peaux de chevres (selon
tan/tm/39/Italie, énoncées comme valides également pour le traitement des peaux de bovins) et les
peaux d’ovins provenant des opérations de I’atelier de riviére, de tannage, de corroyage et de
finissage en pourcentage des charges totales
Source : Les pourcentages sont calculés par kg/t de peaux de bovins et I/kg de peaux d’ovins a
partir des données de tan/tm/43/World Leather Novembre 1996 (voir Tableau 3.17).

Bovins Eaux SS DCO DBO TKN | S* kgit Cr cl SO,
m/t ko/t kg/t ko/t ko/t kg/t kg/t kg/t
Atelier de | 7-25 70 - 120 - 40-60 | 9-14 4-9 120 - 5-20
riviere 1) 120 160 150
Opérations 1-3 5-10 | 10-20 3-7 0-1 2-5 20-60 | 30-50
de tannage
Corroyage 4-8 10-20 | 15-40 5-15 1-2 1-2 5-10 10 - 40
Finissage 0-1 0-5 0-10 0-4
TOTAL 12 - 37 85— 145 — 48-86 | 10-17 4-9 3-7 145 — 45 -110
155 230 220
Remarque :
1) du reverdissage au confitage

Tableau 3.17 : Valeurs de pollution types liées aux procédés de tannage classiques : exemple d’un
procédé de tannage au chrome de peaux de bovins salées
Source : tan/tm/43/World Leather 1996, tan/tm/39/Italie

Eau SS DCO | BDOs | TKN s* cr* Cl so/ | TDS
(I/peau) | (g/peau) | (g/peau) | g/peau | g/peau | (g/peau) | g/peau | g/peau | g/peau | g/peau
Peaux de
moutons
Atelier  de 65— 150 — 250 - 100 — 15 - 6-20 150 - 5-40
riviere 150 300 600 260 30 400
Dégraissage- | 30-70 | 15-30 | 50-300 | 20— | 4-10 8-12 40— | 30-50
tannage 100 200
Corroyage 15-35 | 10-20 | 30-100 15— 2-4 1-3 20— 10-20
35 40

Finissage 0-10 0-2 0-5 0-2
TOTAL 110 - 175 - 330 - 135- 21 - 6-20 9-15 | 210- 45 -

265 352 1005 397 44 640 110
Peaux de
moutons
lainées
Atelier de 220 100 550 150 16 400 600
riviére
Opérations 40 15 150 45 2 15 460 650
de tannage
Opérations 100 80 80 25 3 5 50 270
de teinture
TOTAL 360 195 780 220 21 20 910 1520

Tableau 3.18 : Valeurs de pollution et de consommation d’eau types pour des procédés de tannage
classiques du cuir d’ovins

Source : Commission IUE, 1999
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Produits chimiques utilisés, composition et volume des effluents

N° | Opération Produits chimiques utilisés et Concentration Volume des
constituants des effluents [mg/l] effluents [m*/t]
de peaux brutes
1 Reverdissage Alcalins, agents mouillants, biocides | DCO 2 500 — 2-4
(trempe) (AOX), excréments, sang, protéine 10 000
soluble, sel de traitement de DBOs 1 800 —
conservation 2300
pH7-10
2 Pelanage et Chaux, sulfures alcalins, thioalcools, | DCO 17 000 — 3-8
rincage enzymes, protéines résiduaires des 25000
poils et de la peau, graisses DBOs ca. 3 000
émulsifiées, produits de dégradation pH 12 - 13
Sulfure 600 —
4000
3 Déchaulage Sels d’ammonium, oxalates, citrates, | DCO jusqu’a 1-4
Confitage CO,, enzymes, résidus d’épidermes, 10 000
Rincage de poils et de pigments, protéines non | DBOs 800 —
collagénes, sels Ca solubles 1700
pH7-9
Sulfure ca. 50
4 Picklage et Sels de picklage (NaCl), acides DCO jusqu’a 05-3
tannage au organiques et inorganiques, sels 10 000
chrome Cr(l11), carbonate de sodium, DBOs 350 —
graisses, fongicides, fibres de cuir 1500
pH3-4
Cr(mt) jusqu’é
5000
5 Egouttage Reésidus provenant du point 4 identique au ca. 0,2
Essorage point 4
6 Lavage Acides organiques et inorganiques, DCO 1 000 - ca.3-6
Neutralisation sels alcalins, agents tannants pour la | 4 000
Lavage neutralisation, sels Cr(l11), fibres de DBOs ca. 150
cuir pH 4 -6
7 Retannage Acide formique, sels Cr(l1l) et/ou Zr, | DCO 8 000 — ca.2-6
Teinture sels d’Al, agents tannants végétal et 22 000
Nourriture de synthese, colorants, graisses, DBOs ca. 800
(Graissage) ammoniac (AOX) pH4 -5
Cr(tot) -500
8 Lavage Résidus provenant du point 7 identique au 3-5
Essorage point 7
9 Finissage Vernis polymeéres, solvants - -
(vernissage avec séparateur par voie
humide), boue de colorant et de
vernis, émulsifiants
Total 15-30

Tableau 3.19 : Fabrication du cuir par tannage au chrome sur peaux de bovins
Source : tan/tm/37/Allemagne
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Partie | : Traitement des peaux brutes conservées pour produire un cuir en bleu humide wet-blue (2.3) (plages standard, écarts
possibles en fonction des pratiques réelles et de la consommation d’eau

N° | Opération Produits chimiques et Effluent
auxiliaires utilisés Volume | Constituants Plages de concentration [mg/I] Remarques
[m3/t]* pH DCO Norg NH,;-N Sulfure Cr(l1)
1.1 | Reverdissage Alcalins, agents 2-3 | Protéines 7-10 2500a ca.200 20a50 Les
(trempe) mouillants, biocides, solubles, 10 000 conservateurs/biocides
enzymes excréments, peuvent entrainer un
sang, sels de apport d’AOX.
conservation,
biocides
1.2 | Pelanage/ Chaux, sulfures 1-3 | Sulfures, 12-13 17 000 a 2000a | 100a300| 1200a
enchaucenage alcalins, thioalcools, alcalins, corps 80 000 5000 4 000
en foulon enzymes gras
émulsifiés,
protéines, par
exemple
produits de
dégradation
des poils, de
I’épiderme,
des protéines
1.3 | Lavage/ringage 2—4 | commeenl.2 En fonction du volume d’eau de lavage
1.4 | Echarnage ~ comme en 1.2 Volumes spécifiques de la production et plages de concentration Procédé mécanique
1.5 | Refendage ~ comme en 1.2 Volumes spécifiques de la production et plages de concentration Procédé mécanique
1.6 | Déchaulage/ Acides organiques et 1-4 | Selsde 7-9 1000a | 300a900 | 30a900 30a a30 La concentration
confitage inorganiques et leurs calcium ; 17 000 7 000 d’ammonium varie en
sels, par exemple, sels résidus fonction du procédé
d’ammonium, dioxyde d’épiderme, de de déchaulage utilisé.
de carbone, enzymes peaux et de
pigment ; sels
d’ammonium
1.7 | Lavage 3-4 comme en 1.6 En fonction du volume d’eau de lavage
2.1 | Picklage/ Acides organiques et 0,5-3 | Sels Cr(ll1), 3-4 30002 ca. 200 4300 300 a La concentration de
2.2 | tannage au inorganiques, sel de sel de picklage 12 000 4000 Cr(lI1) varie en
chrome picklage (NaCl), sels fibres de cuir, fonction du procédé
Cr(I1), graisses, agents graisses, de tannage utilisé ; le
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basifiants, par exemple fongicides tannage peut étre suivi
oxydes de magnésium, d’un lavage
carbonate acide de
sodium, fongicides
2.3 | Essorage ca.0,2 | commeen2.2 Plages de concentration comme sous 2.2 Wet-blue
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Partie Il : Traitement du cuir en bleu humide pour produire un cuir en cro(te (3.8) et un cuir fini (3.9)
réelles et de la consommation d’eau)

(Plages standard ; écarts possibles en fonction des pratiques

N° | Opération Produits Effluent
chimiques et Volume | Constituants Plages de concentration [mg/I] Remarques
auxiliaires [m*/* pH DCO Norg NH,-N | Sulfure | Cr(lll)
utilisés
3.1 | Dérayage - Non applicable
3.2 | Lavage 3-4 Sels Cr(l11), sel En fonction du volume d’eau de lavage Procédé mécanique
de picklage ;
fongicides,
graisses
3.3 | Neutralisation | Acides 2-3 Sels Cr(111) 4-6 1000 a ca. 200 500 a 10a500 | Fibres de cuir provenant du
organiques et provenant du 4 000 1000 dérayage
inorganiques, tannage, sels
sels alcalins, dissous, fibres
agents de de cuir
neutralisation,
agents tannants
3.4 | Lavage 1-3 comme sous 3.3 En fonction du volume d’eau de lavage
3.5 | Teinture, Colorants, 2-6 Varie en 35-5 8000 a ca. 200 | 1004900 10a500 | Les concentrations de Cr(lll)
nourriture ammoniac, fonction des 24 000 sont supérieures dans le
(graissage) graisses, produits retannage au chrome ; les
Remplissage | charges, sels de chimiques et des graisses peuvent entrainer un
Retannage Cr(l1)-, Zr- et auxiliaires apport d’AOX.
Al, agents utilisés
tannants végétal
et de synthése
3.6 | Lavage 2-5 comme sous 3.5 En fonction du volume d’eau de lavage
3.7 | Mise au vent ~ comme sous 3.5 Volumes spécifiques de la production et plages de concentration Procédé mécanique
3.8 | Séchage - Non applicable Cuir en crodte
3.9 | Finissage Vernis ~ Varie en Volumes spécifiques de la production et plages de concentration Cuir fini
polymeres, fonction des
solvants, produits
colorants, chimiques et des
pigments, auxiliaires
coagulants utilisés
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Légendes :

~ volumes non significatifs

*) poids de référence

1.1-1.3: poids a la mise en traitement f = 1,00

1.6 — 3.1 : poids des peaux f = 0,65

3.2 -3.9: poids des dérayures f = 0,50

f facteur de conversion pour le volume d’effluent relatif au poids d’entrée de traitement

Tableau 3.20 : Opérations, produits chimiques utilisés, composition et volumes des effluents, illustrés par ’exemple de la fabrication d’un cuir au
chrome a partir de peaux de bovins
Source : tan/tm/37/Allemagne
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Valeurs analytiques Efficacité
moyennes d’élimination

PH 7-9 -
DBO 2 000 -3 000 mg/l O, 98 — 99 %
DCO 4 000 — 8 000 mg/l O, 96 — 98 %
SS 3000 -7 000 mg/I > 99 %
Solides 50 -7 000 mg/l >99 %
sédimentables
Sulfures 150 — 2 500 mg/I > 99 %
Chrome 1500 — 2 500 mg/I > 99 %
Chlores 3000 - 8000 mg/I 60— 75 %
Ammoniaque 100 - 300 mg/I > 99 %

Tableau 3.21 : Valeurs analytiques moyennes des polluants contenus dans les eaux résiduaires et
efficacité d’élimination

Source : Leather N° 1, Janvier 1998, avec modification par suite des commentaires de 1’Allemagne
etde BLC

Le Tableau 3.23 présente les charges en entrée et en sortie des eaux résiduaires (données regues
en 1999) de trois stations d’épuration collectives en lItalie. Voir les chiffres des stations de
Cuoiodepur et de F.I.C. S.p.A dans les annexes (pages 210 a 211).

Au Royaume-Uni, il existe une relation commerciale entre la tannerie et ’opérateur des
systémes d’assainissement pour partager le traitement des eaux résiduaires. Toutes les tanneries
traitent leurs eaux résiduaires jusqu’a un certain degré avant de les rejeter dans les égouts. Les
niveaux de rejet types pour le total des effluents (c'est-a-dire mixtes) provenant des stations
d’épuration des tanneries au Royaume-Uni, vers les égouts sont présentés ci-apres.

pH 6—10

Sulfures 2-5 mg/I
Chrome 1- 20 mg/I
Solides solubles 500 —1 000 mg/I
DCO 2 000 -6 000 mg/I
Chlorures 5000 mg/I
Sulfates 1000 -1 200 mg/I
Ammonium 10— 1 000 mg/I

Tableau 3.22 : Niveaux de rejet types pour le total des effluents déversés dans les égouts a partir des
stations d’épuration des eaux résiduaires des tanneries au Royaume-Uni
Source : BLC

Aquarno est la station d’épuration collective de Santa Croce Sull’Arno qui traite les eaux usées
d’environ 400 tanneries (10 000 m® par jour) et les eaux résiduaires municipales provenant de
deux villages (500 m® par jour). Les principaux problémes résident dans la DCO et de la teneur
en sel qui sont élevées. Pour atteindre la norme de 160 mg de DCOI/I, on ajoute parfois de
I’hydroxy peroxyde. La quantité de boues provenant du procédé a boues activées est de
120 000 tonnes/an (40 % de teneur en matieres seches) et elle est éliminée. Le colt de
I’élimination est de 150 lires italiennes par kilo (environ 80 EUR par tonne de boue). La boue
peut étre utilisée pour 1’agriculture car elle satisfait aux normes italiennes mais il n’existe aucun
marché pour celle-ci.

Cuoiodepur est une autre station d’épuration collective de Santa Croce. 3 500 m® par jour d’eaux
résiduaires municipales doivent étre traitées conjointement aux eaux usées provenant de
150 tanneries (6 000 m® par jour). 95 % des tanneries faisant appel & cette station utilisent des
tanins végétaux. Il s’agit d’une installation trés moderne et totalement couverte ; 1’air rejeté
passe par un épurateur et la teneur finale en H,S est de 0,4 ppm (la norme italienne est de
5 ppm). La boue produite est séchée jusqu’a obtention d’une teneur en eau de 15 a 20 %
(environ 30 000 tonnes/an basées sur 85 % de teneur en matiéres séches) ; dans I’optique de
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I’utiliser comme engrais dés lors que les autorités auront donné leur approbation. Actuellement,
elle est employée dans les constructions de génie civil. Lors de 1’épuration des eaux résiduaires,
la teneur élevée en sulfate d’ammonium , & savoir 300 a 400 mg/l est a I’origine de problémes ;
le procédé de nitrification-dénitrification dure 17 jours. Pour respecter la norme relative a la
DCO (160 mg/l), on ajoute des sels de fer. Pour les sels, la norme est de 1 200 mg/l et elle ne
peut étre satisfaite.

La troisiéme station d’épuration collective est la station de F.I.C. S.p.A. située dans la zone
d’Arzignano. Dans cette station, 30 000 m® par jour d’eaux usées provenant de 160 tanneries et
de 150 autres activités industrielles, et 8 000 m*® par jour d’eaux résiduaires municipales sont
traitées. 90 000 tonnes de boue par an sont produites avec une teneur en eau de 65 %. Apres
traitement de la boue sur un filtre presse a bandes et un filtre presse a plaque, un traitement
thermique séche la boue jusqu’a obtention d’une teneur en eau de 10 %. La boue séchée est
introduite dans de gros sacs et mise en décharge sur le site. Mais comme cette décharge est
presque complétement remplie, de nouvelles solutions sont en cours de recherche. Une usine
d’incinération est I’une des options possibles. Le systtme de séchage est un systeme de
cogénération visant a économiser 1’énergie. Il produit 5 360 kWh d’énergie électrique, ce qui est
suffit presque a satisfaire la totalité des besoins de la station qui sont de 5 500 kWh. La boue ne
peut pas étre utilisée en agriculture car elle a une teneur en chrome de 3 % sur la base de la
teneur en matiéres séches. Le procédé de nitrification/dénitrification consomme beaucoup
d’énergie et le temps de réduction est de 3,5 a 5 jours.

Effluents Eau DCO SS TKN s* Cr Cl SO, | Codts
en entrée (m¥jour) | mg/l mg/l mg/I mg/l mg/l mg/l mg/l EUR
4)
Aquarno” | 10000 | 10000 | 45000 | 300— | 120 | 40— | 6000 | 2000
— 400 60 -
12 000 3000
Cuoiodepur 9500 12000 | 10000 | 300-— 200 30— 8000 | 2000
400 40 — 2500
F..C.7 30000 | 6500 [ 2700 | 550 60 110 - -
Effluents
Aquarno V) 200 — 20 - 30 6
400
Cuoiodepur 200 - 30 3-4 0 0 4500 | 1800 11
250
F.IC.? 120 — 10 1- 0 03 | 2000 | 1000 | 2,5-
1309 - - 3
2500 | 1500
Remarques :
1) Eaux résiduaires municipales non incluses
2) Eaux résiduaires provenant des tanneries et d’autres activités industrielles ; aucune eau résiduaire
municipale
3) Ajout d’hypochlorite pour obtenir ces chiffres
4) Colt du traitement de 1 m® d’eaux résiduaires industrielles, incluant I’épuration de I’air et le traitement
des boues

Tableau 3.23 : Charges des eaux résiduaires de trois stations d’épuration communes en Italie

Le tableau ci-dessous présente les données des eaux résiduaires d’un procédé de tannage
végétal.

Fabrication de cuir tanné végétal — produits chimiques utilisés, composition et volume des effluents

A) Courroies et cuir a dessus B) Cuir a semelle
naturel semi-fini (par ex.
ceintures, sacs & main, valises)

N° Opération Effluents Produits chimiques utilisés, % de la | Effluents | Opération
m3ft constituants des effluents charge m3/t
DCO
1 Reverdissage ca. 15 Alcalins, agents mouillants, ca. 50 % 6-8 Reverdissage
préliminaire biocides, excréments, sang, (trempe)
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protéine soluble, sel du
traitement de conservation,

AOX
2 (Reverdissage) Chaux, sulfure de Na, Pelanage
Pelanage hydrogénosulfure de sodium,

protéine résiduelle des poils et
de la peau, graisses, produits
de dégradation

3 Déchaulage, Sulfate d’ammonium, Déchaulage,
confitage, oxalates, CO,, citrates, confitage
lavage enzymes ; résidus de

I’épiderme, des poils et de
pigment, protéines non
collagénes, sels de chaux

soluble
4 Tannage en ca. 8 Agents tannants végétaux et ca. 50 % ca. 2 Tannage en
fosse* synthétiques (A : 20 % fosse
(élimination de d’agent tannant/poids de la (élimination
la teneur a peau ; B :ca. 25430 % de la teneur a
intervalles de 4 d’agent tannant/poids de la des intervalles
a 6 semaines) peau) ; fibres de cuir, produits de 2 a 6 mois)
5 Egouttage, de dégradation organique Lavage,
lavage, essorage essorage
6 Nourriture 1-2 Agents de graissage,
(Graissage) émulsifiants, fibres de cuir
7 Retannage, ca. 5 Agents tannants végétaux et
teinture, synthétiques, colorants,
graissage, graisses, émulsifiants, fibres
lavage de cuir
8 Essorage
> 15-30 ca. 10
DCO ca. 150 kg/t, 5 000 — DCO ca. 100 kg/t ; 10 000 — 12 000 mg/I
10 000 mg/I

* Tannage en foulon utilisé uniquement dans la fabrication des crodtes ; ici, le volume d’eaux résiduaires est ca.
1 m*/t de peaux brutes ; DCO : jusqu’a 10 000 mg/l ; DBOs : jusqu’a 3 000 mg/l.

Tableau 3.24 : Exemple de composition des effluents d’un procédé de tannage végétal
Source : tan/tm/37/Allemagne

Les eaux résiduaires traitées ou non peuvent étre utilisées pour I’irrigation dans certaines
circonstances, voir par exemple la station d’épuration des eaux résiduaires d’Igualada et les
références [tan/tm/42/Unido-Mass]. Les effets a long terme et a court terme sur les sols et les
eaux souterraines n’ont pas encore été évalués globalement, mais étant donné les teneurs
possibles des effluents d’eaux usées, il existe un risque d’incidence nocive sur I’environnement.
Une évaluation globale nécessiterait plus de données.

3.3 Déchets

Les quantités de déchets solides produits par les tanneries dépendent du type de cuir traité, de la
source des peaux et des techniques appliquées. En moyenne, a la fin du procédé, environ 20 %
du poids des peaux brutes est du cuir (coté fleur).

La CE a récement rejeté une demande de certains Etats membres de I’UE qui souhaitaient
inclure les déchets des tanneries contenant du chrome dans la liste européenne des déchets
dangereux, en faisant valoir que ces déchets ne possedent pas les caractéristiques necessaires
pour pouvoir étre classés comme dangereux. Le tableau ci-dessous présente les déchets inclus
dans le Catalogue® Européen des Déchets. Les déchets réputés dangereux sont marqués d’un
astérisque.

® Décision de la Commission du 3 Mai 2000, remplacant la Décision 94/3/CE établissant une liste des
déchets en conformité avec I’article 1(a) de la Directive du Conseil 75/442/CEE sur les déchets et la
Décision du Conseil 94/904/CEE établissant une liste de déchets dangereux en application de I’article
1(4) de la Directive du Conseil 91/689/CEE sur les déchets dangereux.
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04 01 Déchets provenant de I'industrie du cuir et de la fourrure :

040101 Déchets d'écharnage et refentes ;

04 01 02r Résidus de pelanage ;

04 01 03* Déchets de dégraissage contenant des solvants sans phase
liquide ;

040104 Liqueur de tannage contenant du chrome ;

04 0105 Liqueur de tannage sans chrome

04 0106 Boues, notamment provenant du traitement in situ des
effluents, contenant du chrome ;

04 01 07 Boues, notamment provenant du traitement in situ des
effluents, sans chrome ;

04 01 08 Déchets de cuir tanné (refentes sur bleu, dérayures,
échantillonnages, poussiéres de pongage), contenant du
chrome ;

04 01 09 Déchets provenant de I'habillage et des finitions ;

04 01 99 Déchets non spécifiés ailleurs.

Le Tableau 3.25 de la page suivante répertorie les résidus provenant des unités de traitement et
des procédés associés. Dans la colonne « Traitement ultérieur/élimination/recyclage », toutes les
options possibles sont énumérées, qu’elles soient ou non appliquées et qu’il s’agisse ou non de
MTD ou de techniques émergentes.
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Unité de traitement

Type de déchets

Teneur

Traitement
ultérieur/élimination/recyclage

Rognage Morceaux de Collagene, poils, e Production de colle de peau/gélatine
peaux brutes graisses, tissu conjonctif, | e Produits d’aliments pour animaux
(rognures, déchets | sang, ... e Biogaz
de débordage) e Traitement thermique
e Décharge
Conservation des Sel solide NaCl et e Réemploi : problémes de
peaux Saumure vraisemblablement des contamination du sel par des
additifs substances pathogénes
e Décharge
Pelanage et épilage Poils /laine Matiéres riches en o Commercialisation de la laine
kératine e Réemploi comme matiéres de charge
e Production de lanoline a partir de la
laine de mouton
e Engrais/agriculture/produits
d’alimentation pour animaux
e Compostage
e Biogaz
e Décharge
Echarnage (*) Déchets Graisses, sang (pré- e Les refentes peuvent étre
d’écharnage écharnage), transformées en cuir
vraisemblablementavec | ¢ Production de colle de peau/gélatine
des produits chimiques (boyaux de charcuterie, refentes
du pelanage et de uniquement)
Iépilage e Hydrolysat de protéine
Refendage (**) Refentes Comme pour les déchets | o« Récupération des graisses (déchets
d’écharnage d’écharnage uniquement)
o Compostage
e Biogaz
e Décharge
Dégraissage au Résidus de e Solvants organiques e Recyclage des solvants organiques
solvant distillation et graisses o Réemploi des graisses
e Traitement thermique des déchets
contenant des solvants organigques non
halogénés
Dégraissage aqueux Résidus de e Agents tensio-actifs e Récupération des graisses par
I’épuration des o Graisses emulsifiées crackage a I’acide en vue de leur
eaux résiduaires ou non utilisation éventuelle dans 1’industrie
e Résidus des agents de des cosmétiques
pré-tannage (par ex. o Eaux résiduaires a faible pH a traiter
aldéhyde, etc.)
Tannage/retannage Liqueurs de Pour la composition e Récupération du chrome dans les
tannage chimique des agents, voir liqueurs de tannage
la Section 3.1.4
Refendage & mise Refentes et Matiéres organiques a e Production de cuir reconstitué a base
au vent dérayures de teneurs variables selon le de fibres de cuir
peaux tannées tannage e Hydrolysat de protéine
Rognures e Compostage
e Agriculture
e Traitement thermique
e Décharge
Nourriture Produits Pour la composition e Elimination des produits chimiques en
(Graissage) chimiques chimique des agents, voir fonction de leurs caractéristiques

la Section 3.1.7
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Unité de traitement Type de déchets Teneur Traitement
ultérieur/élimination/recyclage
Teinture obsoléetes Pour la composition
chimique des agents, voir
la Section 3.1.9
Foulonnage/Pongage | e Poussiéres Matiéres organiques e Décharge

avec des teneurs en
fonction du tannage

Traitement thermique

Finissage
(application d’une
couche de surface)

Résidus provenant
des finissages
Boues provenant
des agents de
finissage (pertes
par brouillard de
pulvérisation, etc.)

e Pour la composition
chimique des
agents, voir la
Section 3.1.10

e Solvants

e Métaux lourds

Décharge
Traitement thermique

Rognage (final)

Rognures avec ou
sans finissage

Cuir a teneurs variables
selon le tannage et le
finissage

Production de cuir reconstitué a base de
fibres de cuir pour les rognures (chutes)
non vernies

Autre réemploi (patchwork, articles
fantaisie en cuir, etc.)

Décharge

Traitement thermique

Traitement de I’air

En fonction des
techniques de
réduction : charbon
actif, boues
provenant des
épurateurs-laveurs,
poussiéres de filtre,
etc.

En fonction du flux de
gaz d’échappement

Composés organiques (par ex.
solvants) — récupération

Boues : voir épuration des eaux
résiduaires

Traitement thermique

Mise en décharge

Traitement des eaux

Boues d’épuration

En fonction de la

Réemploi en agriculture

[ ]
résiduaires des eaux séparation des flux e Compostage
résiduaires d’eaux résiduaires e Biogaz
e Décharge
e Traitement thermique
Traitement des e Résidus du Résidus provenant de e Réemploi en agriculture

déchets

traitement des
déchets sur site

la clarification, de la
digestion anaérobie ou
aérobie

Décharge
Traitement thermique

Conditionnement

Palettes

Papier

Matieres plastiques
Conteneurs de
produits chimiques

Recyclage
Décharge
Traitement thermique

Autres e Produits chimiques e Recyclage
obsolétes e Décharge
e Débris métalliques e Traitement thermique
et équipements
périmés
Remarques :

(*) : ’écharnage peut étre réalisé avant ou aprés le pelanage, ce qui se traduit par des rejets différents
(**) : le refendage peut étre réalisé sur des peaux pelanées ou tannées et des peaux en crodte, ce qui se traduit par des

rejets différents

Tableau 3.25 : Apercu de toutes les fractions de déchets
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Comme les fractions de déchets sont séparées et fusionnées de différentes maniéres, en fonction
des options de réemploi/recyclage et d’élimination, il existe des différences dans les chiffres
communiques.

Les données relatives aux pourcentage des différentes fractions de déchets par rapport a la
production totale de déchets pour les peaux de bovins salées sont compilées a partir de diverses
sources  [tan/tm/11/Nordiske  Seminar,  tan/tm/37/Allemagne,  tan/tm/18/UNEP-Tan,
tan/tm/04/Autriche,  tan/tm/09/UNIDO, tan/tm/15/Reemtsma] et présentées dans le
Tableau 3.26.

% en poids de peaux brutes

moyenne
Rognures (Déchets de débordage) provenant des 2-5
peaux brutes
Déchets d’écharnage 10 -40
Refentes™ et rognures des peaux 10 — 20
Dérayures'” (chrome) 2030
Refentes™ (chrome)
Rognures du cuir (chrome)
Poussieres du pongage 02-1,0
Produits d’enchaucenage, vernis et autres produits 0,5
chimiques
Boues d’épuration des eaux résiduaires 40 — 509
Conditionnement 15
Remarques :

(1) quantité dépendant de la refente en condition pelanée ou tannée

(2) un chiffre ne peut étre donné avec précision, étant donné que les paramétres de référence (humidité,
efficacité de 1’épuration des eaux résiduaires) ne sont pas donnés pour les chiffres cités dans les autres
références. Si 1’on suppose que la quantité de solides en suspension selon le chiffre du Tableau 3.14, la
quantité totale de boues générées par sédimentation et traitement biologique est d’environ 40 a 500 kg/t de
peaux salées humides. [tan/tm/42/Unido-Mass]

Tableau 3.26 : Quantité de déchets organiques pour les peaux de bovins salées

Hormi les options de traitement de déchets présentés succinctement dans le Tableau 3.25, le
recyclage, le réemploi et 1’élimination de toutes les fractions de déchets seront étudiés en détail
dans la Section 4.7.

Plus les conditions exigées pour la purification des eaux résiduaires sont strictes (valeurs limites
d’émission pour certains parametres) plus la quantité de boue produite est élevée. Pour
comparer les données, la teneur en matiéres séches et 1’efficacité d’élimination doivent &tre
énoncees.

Les options de traitement des déchets a teneur organique élevée comprennent la séparation des
solides, la clarification, la production de cuir reconstitué a base de fibres de cuir, la production
d’aliments pour animaux, le compostage, la production de produits d’amendement du sol et
d’engrais, la digestion anaérobie, le traitement thermique et la mise en décharge. Toutefois, en
fonction des conditions locales spécifiques, d’autres filiéres de traitement des déchets ou
d’élimination peuvent également étre disponibles. Certaines options de traitement des déchets
ou de recyclage peuvent ne pas étre viables par suite d’une contamination des déchets ou en
raison de leur qualité. Cela peut étre d a leurs teneurs en produits chimiques de traitement et en
pesticides ou a I’origine des déchets. En outre, la viabilité d’une filiere d’élimination donnée
dépend fortement de I’infrastructure existante et du marché des déchets et des sous-produits.

Les autres fractions de déchets, qui ne sont pas représentées sur le Tableau 3.26, sont le sel, les
solvants organiques, les résidus des produits chimiques et auxiliaires du procédé, les graisses
émanant du dégraissage, les boues de finissage, les résidus émanant des techniques de réduction
de la pollution de I’air autres que les poussiéres de pongage, tels que les filtres a charbon actif et
les boues provenant des épurateurs-laveurs, et les résidus du traitement des déchets.
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3.3.1 Poils / laine

En fonction des techniques appliquées, les poils sont soit séparés, soit rejetés avec les effluents
de I’atelier de riviére, contribuant ainsi a la charge en DCO de I’effluent et a la quantité de boue
générée ensuite dans le traitement d’épuration des eaux résiduaires. Si les poils sont séparés, ils
peuvent étre utilisés de diverses maniéres (voir Tableau 3.25 et Section 4.7). La majorité des
tanneries emploie un systéme de brllage des poils, moyennant quoi les poils sont complétement
dissous et rejetés dans les effluents.

La laine provenant des peaux de moutons est commercialisée comme matiére premiére a
I’industrie textile.

3.3.2 Rognures / déchets d’écharnage / refentes / dérayures /
poussieres

Les chiffres indiqués dans les paragraphes ci-aprés s’appliquent uniquement aux peaux de
bovins.

Les résidus provenant du rognage initial des peaux brutes sont des morceaux (chutes, déchets
de débordage) de peaux brutes, qui portent des agents de traitement de conservation et
vraisemblablement des biocides, voire méme des substances pathogénes.

Les peaux peuvent étre triées et rognées avant traitement. Les rognures peuvent également
provenir des opérations d’écharnage, de refente ou de crouponnage. Les filieres d’élimination
des déchets de débordage sont présentées dans le Tableau 3.25.

Les rognures des étapes ultérieures du procédé, telles que les étapes aprés tannage, le corroyage
ou le finissage peuvent étre réemployés dans la production de cuir reconstitué a base de fibres
de cuir (s’ils ne sont pas vernis) [tan/tm/37/Allemagne]. Les rognures qui ne sont ni valorisées
ni réemployées sont mises en décharge (lorsque cela est autorisé).

Les chiffres correspondant a la quantité de rognures provenant des peaux de bovins salées brutes
vont de 2 % [tan/tm/11/Nordiske Seminar] a 5 % [tan/tm/17/Frendrup]. Si les rognures apres
refendage en tripe sont incluses, cette quantité est estimée jusqu’a environ 12 %
[tan/tm/04/Autriche]. Il doit étre souligné que la quantité de rognures générées dépend
fortement du type de traitement employé. Tandis que certaines tanneries sont susceptibles de ne
générer aucun déchet de débordage en atelier de riviére, d’autres peuvent en générer jusqu’a
10 %.

L’équivalent d’approximativement 10 a 40 % des peaux brutes est éliminé sous forme de
déchets d’écharnage par voie humide.

Les déchets d’écharnage ainsi que les refentes de peaux non tannées sont des matiéres
putrescibles contenant des protéines et des graisses. En outre, elles contiennent des produits
chimiques provenant des étapes de traitement précédentes. Ainsi, en fonction de la séquence des
traitements, ces fractions de déchets peuvent avoir des compositions chimiques différentes. Par
exemple, les déchets d’écharnage vont contenir des produits chimiques provenant du pelanage
et de I’épilage, tels que la chaux et les sulfures. En outre, le pH de ces déchets d’écharnage sera
approximativement égal a pH 12. C’est pourquoi, chaque flux de déchets nécessite des
procédures de gestion spécifiques si I’on prend en considération les risques associés a la
composition chimique des déchets.

Les refentes peuvent étre générées aprés pelanage ou apres tannage. Le c6té chair du refendage,
également dénommé la crodte, peut étre utilisé pour fabriquer un cuir sans fleur.

72 Tannage des peaux



Les dérayures qui sont générées lors de 1’égalisation de la surface du cuir, sont des chutes plus
petites que les refentes. Les refentes du cuir tanné, les dérayures et la poussiére du foulonnage et
du pongage contiennent les produits chimiques de tannage. Un quelconque réemploi ultérieur et
traitement dépendent de la composition chimique particuliére.

3.3.3 Boues d’épuration des eaux résiduaires

Les boues sont produites directement dans la tannerie soit dans les premiéres étapes de
traitement des peaux soit lors du traitement complet des eaux résiduaires sur site ou dans la
station d’épuration des eaux résiduaires dans laquelle elles sont rejetées. Ces deux sources
doivent étre prises en considération lorsqu’on discute des quantités de boues produites. Les