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_heuredela
transition nydrique

Avec la récurrence des épisodes
de sécheresse, les industriels sont
confrontés a des restrictions d’eau
qui menacent leur production.
rrété sécheresse. Méme si, en ce début Its 'nten5|ﬁen1.: leurs efforts
d'été, les nappes phréatiques sont bien pour s’adapter, mais se heurtent
plus remplies que depuis deux ans, a des freins économiques.
le terme revient sans cesse dans la
bouche des industriels interrogés par «Indus-
trie& Technologies ». Et pour cause: «Sans eau,
pas de fabrication», résume Sandrine Beaufils,
la déléguée générale de I'Alliance des acteurs
de Iélectronique francaise. Or arrété séche-
resse rime désormais avec restriction daccés  les industriels, mais certains témoignent de ralentissements
a la ressource en eau. Et, depuis 2023, avec  de leur site, voire pire. «Deux de nos adhérents ont totale-
un encadrement précis des installations clas-  ment arrété leur production pendant quelques semaines.
sées pour la protection de l'environnement  Cétait une premiére », relate Sophie Frachon, la responsable
(ICPE) dont le prélevement annuel dépasse  développement durable de I'Union des industries textiles.
10000 m®. Selon le niveau en vigueur, elles  «Cette sécheresse intense a déclenché une véritable prise
doivent le réduire de 5% (alerte), 10% (alerte  de conscience du secteur industriel, qui réfléchit désormais
renforcée) ou 25% (crise). a anticiper ces restrictions», confie Héléne Michaux, la direc-
La cause de ce tour de vis? La sécheresse his-  trice de la programmation et des interventions de I'agence de
torique de 2022, la plus séveére —en intensité et l'eau Rhone Méditerranée Corse.
en durée - depuis au moins cinquante ans. Plus
de 600 arrétés de restriction ont été pris par  Les industriels en premiére ligne
les préfets, trois fois plus qu'en 2013, daprés  Autre arme dégainée par le gouvernement en 2023: le Plan
I'Inspection générale de lenvironnementetdu  eau. En'53 mesures;ilvise @ organiserlasobriété optimiser
développement durable. Un record! Aucune laidisponibilité; préserverlaqualité deleawet restaurerles
statistique ne refléte les conséquences pour  écosystémes: Collectivités, ménages, agriculteurs, énergéti-
ciens, industriel doivent globalement réduire de 10% leurs
prélevements d'ici a 2030. Leffort demandé aux industriels
sera probablement plus important, chaque bassin hydrogra-
phique déclinant ces objectifs dans son plan d’adaptation au

Ces capillaires l
; permettent
el A e, [ de refroidir
l‘ @ ) '\ "“@ ,}@ &\ I'eau dans I'une
A i‘ @ % sites industriels devant * \‘\* (/;_,;’ W! des sept tours
mesures pour une J i étre accompagnés, millions d’euros adla‘ba:l?ll.fes
gestion résiliente - représentantprésde aran botrles installées
et concertée d'eau prélevée (tous 25% des préléevements - agpences Z e eau par Michelin
gecteurs 3 nfo ndus) de I'industrie | aux Gravanches
d’ici 2 2030 (Puy-de-Déme).
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“ Certains sites du groupe Etex { /

ont subi des ralentissements
et des arréts de production ., - " =

en 2022 et 2023. Securiser notre " Al
approvisionnement en matiere A
premiere est primordial. 99

HENRI-FRANCOIS BOYER Directeur qualité France
du groupe Etex o 9

7!8)

Le tournant de l eté 2022

Un déficit pluviométrique (- 25 % par rapport 2 1991-2020) conjugué & des
températures élevées a entrainé une sécheresse historique cette année-la.
Les restrictions d’usage de I'eau ont provoqué un électrochoc dans
Iindustrie, qui se prépare désormais & mieux affronter ces épisodes.

“ Certains de nos adhérents

ont subi pour la premiere

fois des interdictions de
prelevements. Deux sites ont
été mis totalement a l'arrét
durant quelques semainese
Cela a braqué les projecteurs
sur la question de l'eau. 99

SOPHIE FRACHON Responsable
développement durable
de I'Union des industries textiles

@ @<

“ Nous réalisions beaucoup d etudes
qui restaient dans les tiroirs. La sécheresse R
de 2022 a frappe les esprits. Depuis,

des projets visant a securiser la production
industrielle aboutissent. 99

DIMITRI MONOT Responsable de I'activité Reuse du spécialiste
des systémes de traitement de I'eau BWT N—

) X ~
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“ Avant les premiers

N arrétés sécheresse,

| une ressource disponible

a volonté. 2022 a

' marqué un tournant,

l'eau est devenue une
ressource critique, finie,

N locale et partagée. 99

THIERRY TROUDET Directeur général
d’Ecolab France

diterranée prévoit par exemple une reductlon
de 15% de leurs usages.

La deuxiéme mesure du plan eau touche aus-
si I'industrie. Cinquante ICPE identifiées par
I'Etat - rejointes par cing sites volontaires - au-
ront droit & un «accompagnement sur mesure
pour mettre en ceuvre des mesures concrétes
doptimisation pour une meilleure sobriété hy-
drique», indique le texte. Reste quaucun des
cinq sites interrogés par «Industrie & Techno-
logies» [lire page 35] n'en a bénéficié. Au total,
15 mesures du plan concernent l'industrie,

comme lobligation d’installer des compteurs
avec télétransmission et la levée des freins
réglementaires a la valorisation des eaux non
conventionnelles [lire page 40].

Baisse continue des prélévements

Le secteur industrie et construction est le qua-
trieme consommateur deau du territoire, loin
derriére l'agriculture et énergie. Selon une
note de France Stratégie publiée en avril, il
en a prélevé 2,3 milliards de métres cubes en

2020 Ellewtuuhsée ‘dans les procédés de pro-

miresems securité Mais les industriels tem-
pérent: leurs prélévements ont baissé de 1,6 %
par an en moyenne depuis 1994... en raison de
la désindustrialisation et de l'amélioration des
procédés. «La sobriété hydrique est un sujet
nouveau pour PEtat, mais pas pour nous. Cela
fait des décennies que nous avons une démarche
de réduction de notre impact sur leau, plaide
Sandrine Beaufils. Cest une question de cofit,
de responsabilité sociétale et environnementale
et d'attractivité de la filiére. » D’'apres une étude
de la Fédération nationale des associations de
riverains et utilisateurs industriels de I'eau en
2019, de nombreux secteurs affichent des gains
importants: 3,5 m® deau consommée aujourd’hui

DelivE a 4 8140371/ ,?/1024 9:59:32 AM



En 2020, le secteur
de l'industrie et de la
construction a prélevé
1,8 milliard de métres
cubes deau dans les
rivieres, les lacs etles
nappes souterraines,
et 0,5 milliard de
meétres cubes dans le
réseau d’eau potable.
Il consomme 17 %

de ses prélevements
ar évaporation ou
incorporation dans
les produits.

L7%
nergie

Prélévements d'eau en 2020

Eau domestique

18%
Canaux

14%
62%
Agriculture

1%
(irigation et élevage)

Agriculture

(irrigation et élevage)
8%
Industrie
et construction

1%
ertiaire
1%
Loisirs (thermes, production
de nelge artificielle, golfs...)

Prélévements et consommations d’eau par activité industrielle en 2020 (en millions de m?)

Chimie-pharmacie

Agroalimentaire

Traitement des déchets
et des eaux usées

Papier-carton

Autres industries manufacturiéres

Extrgctiog de matériqux
et matériaux de construction

Métallurgie
Textile

Non identifiable

pour produire une voiture, contre 15 m® en 1995;
23 m?® pour une tonne de papier non recyclé,
contre 40 m®en 1990; 9,3 m?® pour une tonne de
pneus, contre 15,3 m® en 2005...

Mais parler deau a une si grande échelle n'a
que peu de sens. En France, le volume d'eau
renouvelable dépasse largement nos besoins.
11 est de 210 milliards de meétres cubes, contre
environ 30 milliards de meétres cubes de pré-
levements. Mais la ressource et les besoins ne
sont pas répartis uniformément. L'indice dex-
ploitation de l'eau renouvelable -rapport entre la
consommation et la ressource disponible-varie
entre 1 et 4% par an selon les bassins. Mais il
peut dépasser 40% -l'eau est alors surexploi-
tée- en été sur le pourtour méditerranéen,
d’aprées France Stratégie. Et siune grande partie
de lleau prélevée par l'industrie est restituée au
milieu naturel -seuls 17% sont consommés -,
les conséquences sur la disponibilité restent
importantes a cause du décalage temporel et
spatial de sa restitution et de sa qualité (pollu-
tion et température) dégradée.

A cetableau s'ajoutent les effets du changement
climatique dorigine anthropique. «Ce n'est pas
qu'une question d’avenir, nous les constatons
déjax, glisse Héleéne Michaux. Dans son der-
nier rapport dactivité, 'Agence de 'eau Rhéne
Méditerranée Corse précise que le Rhone slest

Délivré a 4814037 le 9/2/2024, 9:59:32 AM

réchauffé de 2,2 a 4,5°C et que la quantité de
neige -rechargeant en partie le fleuve- a di-
minué de 10% entre 1960 et 2020. A Favenir, ces
effets vont s'intensifier et les contrastes saison-
niers se creuser encore plus. Lesidébitsdétiage
(les plus faibles) baisseront de 10 a 60% dans
larrégionid'ici:@:2050: Les scénarios de I'étude
Explore 2070 montrent une diminution de la
ressource en eau sur tout le territoire, particu-
lierement dans le Sud-Ouest, le Nord et le Bassin
parisien. Les sols vont s'assécher et les nappes
souterraines seront moins rechargées par les
précipitations. Or, les besoins en eau augmen-
teront avec le changement climatique... et les &
pics de demande correspondent a des périodes
de moindre disponibilité.

Un mot d’ordre: s’adapter %
«Toutes les filieres économiques sont concer-
nées car les problémes de ressource en eau -
touchent toute la chaine de valeur, jusqu’au
transport fluvial », commente Luc Walrawens,
le chef de projet eau et industrie du poéle de
compétitivité Hydreos. Et on parle de bien plus
qu'un arrété sécheresse. Dans un rapport paru
en mars, le Medef dresse une longue liste des
conséquences pour les entreprises, qui pour-
rait en démoraliser plus dun: menace pour
la continuité et la pérennité des activités; aug-

Consommations d'eau en 2020

14%
Energie

12%
Eau domestique
9%
Industrie et construction
1%
Canaux

L4

milliards m? 1%

Tertiaire

1%
Loisirs (thermes, production
de neige artificielle, golfs...)

Consommation
I Prélévements

800 1000

SOURCE: FRANCE STRATEGIE
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mentation des colts d'acces a l'eau; nécessaire
réduction des rejets et des pollutions; conflits
d'usage; contestation environnementale... Dans
un communiqué de presse, Thierry Troudet, le
directeur général d’Ecolab France, interpelle:
«Leau est indispensable au déploiement de
nouvelles filiéres comme I'hydrogéne ou la
capture de carbone. Sans gestion durable, notre
réindustrialisation est compromise !»

Le mot d'ordre: sadapter en effectuant sa tran-
sition hydrique. Lasstratégie pronée pariles
professionnels? Les 3R: réduire, réutiliser,
recycler: Cela commence par l'installation de
compteurs et la réalisation d'un audit. La répa-
ration des fuites s'impose, et de nombreux petits
équipements peuvent permettre de réduire les
consommations. Le Medef estime que l'objec-
tif de -10% peut étre atteint grace a des actions
simples. Autre axe de sobriété: le renouvellement
des équipements et des utilités. «Nous cherchons
a diminuer nos besoins, par exemple en adaptant
nos machines a des teintures naturelles, raconte
Sophie Frachon. Nous développons également
de nouveaux procédés, comme I'impression
numérique pigmentaire.»

Manque de rentabilité économique
Place ensuite a la réutilisation et au recy-
clage, car la transition hydrique passe aussi
par l'usage de nouvelles sources -eaux de
pluie, eaux usées traitées [lire page 40]... Au
sein de l'usine, les eaux de nettoyage et de re-
froidissement peuvent étre récupérées et re-
cyclées. Celles en sortie de station dépuration
étre traitées puis réinjectées dans l'usine. Ces
étapes sont pronées par le Plan eau dans un
grand flou juridique, mais une série d'arrétés
et de décrets est en cours de publication pour
cadrer la démarche.

«Malgré le changement de paradigme observé
depuis 2022, le manque de rentabilité écono-
mique freine la transition hydrique», observe
Héléne Michaux. «Nous sommes dans une
transition similaire a celle de énergie, mais
avec une différence majeure: le prix de l'eau,
abonde Luc Walrawens. Tant qu'il restera si bas,
les entreprises ne se lanceront pas largement.
Les experts estiment qu'il va doubler d’ici a
moins de dix ans.» Difficile de mettre en ceuvre
une opération avec un retour sur investisse-

2 iT@ﬂ SEPTEMBRE 2024
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Le COﬁt l'éEl de I'eau

Estimé entre 2 et 4 euros/m’, le colit de Ueau représente
en réalité entre 10 et 15 euros/m>, hors incidents.
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SOURCE: AQUAS SAY

ment rapide quand l'eau s'achéte en moyenne
4 euros le métre cube (d'apres le Medef), voire
moins quand elle est prélevée par forage. «Plus
un industriel doit traiter l'eau - pour la recy-
cler, par exemple-, plus l'investissement et les
dépenses d’exploitation sont élevés», souligne
Alexandre Lacour, le président du fabricant de
pompes Someflu. Hélene Michaux nuance: «Les
agences de l'eau sont un levier. Nous accompa-
gnons les démarches déconomies sur les instal-
lations existantes et les actions de substitution.»
Le Plan eau prévoit de leur allouer 475 millions
deuros supplémentaires chaque année.
«Comme dautres organisations professionnelles,
nous estimons qu'un investissement complé-
mentaire de 3 milliards deuros par an est néces-
saire pour la transition hydrique», argumente
Caroline Demoyer, la directrice des affaires
publiques d’Evolis, qui représente les fabricants
de machines et de biens déquipement. Certains
industriels, bureaux détudes ou fédérations, no-
tamment Arkema et le Medef, dénoncent une
vision trop partielle de l'économie de leau, qui
néglige les coiits indirects [voir I'infographie
ci-dessus]. A tel point que certains, 4 l'instar du
groupe Michelin [lire page 43], optent pour une
>production plus résiliente en se fondant sur un
coiit interne de l'eau plus réaliste.
Dans cette transition, 'innovation semble avoir
pour mission premiere de réduire les coiits.
Ce qui passe d’abord par la diminution de la
consommation dénergie des solutions, pointe
Lorenzo Ferrero, au pdle technique et environ-
nement d'Evolis: « Notre seul vrai challenge

Délivré a 4814037 le 9/2/2024, 9:59:32 AM

s'accompagne de colts al'achat,

L'approvisionnement en eau
de taxes et de redevances diverses.

L'eau est traitée pour les usages industriels,
tout comme les effluents. Ces équipements
représentent des investissements et des colts
e maintenance et de fonctionnement.

La rorformcn« industrielle dépend

| dela quantité et de la qualité de l'eau.
Une baisse de productivité et des colits
de non -qucllii:JD peuvent s'appliquer.

Lusage de I'eau peut engendrer
des risques sanitaires et

" p— |onvironn¢n¢ntcux. voire juridiques.

LOS £ (T Seel es
bt 4
---------------- I et des autorisations imposent de

s'adapter (nouveaux équipements...).

affecte I'image de l'entreprise et

Son impact sur la ressource en eau
'adhésion de ses clients et collaborateurs.

influent sur la durabilité des installations

La qualité et la quantité d'eau disponible
de production et de traitement de cette eau.

technologique est d’avoir des pompes moins
énergivores. » Les mémes enjeux sont ren-
contrés pour les équipements de traitement
de lleau, notamment les trés consommateurs
systémes membranaires fonctionnant sous
pression. «Nous concevons des équipements
de filtration nécessitant moins dénergie et
plus performants dans leur rendement, ex-
plique Etienne Fiquet, chargé du marché Reut
de Veolia Water Technologies. Nous baissons
la consommation deau de leurs lavages et les
quantités de produits chimiques employés. »
Luc Walrawens évoque également des dévelop-
pements de techniques de filtration naturelles,
avec des orties, par exemple.
«Toutes les solutions pour la sobriété sont dis-
ponibles. Lenjeu est de les mettre en ceuvre
defagonsystémique, conclut Lorenzo Ferrero.
Or le probléme est que I’Etat investit dans I'in-
novation. Et comme les technologies dans ce
domaine ne sont pas innovantes, elles ne sont
pas subventionnées. » Plus que de compter
sur de nouvelles technologies, assurer la rési-
lience d'un site industriel demande de prendre
du recul sur les usages de l'eau, en gardant la
sobriété en ligne de mire. m

Anais Maréchal



CRISTALUNION

Prélévements 1,12 million m*/an

Consommation 0,21 milli

m’/an

Objectif -95% entre 2013 et 2028 « Investissement 35 millions d’euros

Cristal Union produit du sucre,
de l'alcool et du bioéthanol

a partir des betteraves. Or T
betterave sucriere est compose
Depuis plus de dix ans, I'objectif
du groupe coopératif frangais
est de valoriser cette eau dans
ses procédés. «La premiére
production d’une sucrerie

| estl'eau. La récupérer assure

. souligne Pascal Hamon, le

| directeur industriel du groupe.
| Sur son site de Bazancourt

- (Marne), l'entreprise dispose

. d'une sucrerie (traitant

| 23000 tonnes de betteraves

. par jour) et d’une distillerie

. (produisant 12000 hectolitres

M

sites industriels

en action

ILy aun an, UEtat a sélectionné
55 industriels dans le cadre du Plan
eau. Industrie & Technologies en a
interrogé cing. Si laccompagnement
promis se fait toujours attendre,
ils agissent pour réduire leurs
consommations et prélevements.

ANAIS MARECHAL

d’alcool par jour). Dans la sucrerie,
I'eau est utilisée pour laver les

. betteraves et diluer les substrats,
. pour les laveurs de gaz, les

chaudiéres a vapeur... « Au cours
du process de transformation
de la betterave en sucre,

. nous récupérons et condensons

] s : . lavapeur d’eau», explique
. larésilience de notre production», |

Pascal Hamon. Apreés traitement
grace a deux osmoseurs avec
préfiltration et un osmoseur

de recyclage, 450 000 m* d’eau
sont réutilisés chaque année
dans les process de lavage des
racines et d’extraction du sucre
et pour le nettoyage de I'usine
en début et fin de saison. «Ces

volumes sont insuffisants pour
répondre aux besoins du site.
Prés de 1 million de métres
cubes d’eau potable par an sont
prélevés pour répondre aux
besoins de la distillerie, précise

i ledirecteur industriel. Le potentiel
. derécupération de I'eau des
. betteraves est plus élevé. Comme

notre usine fonctionne de fagon
saisonniére, nous avons reconverti
des bassins de stockage existants
afin de pouvoiry conserver
davantage d’eau récupérée.»
Quant

i aux effluents industriels,
i ils ne sont pas traités au sein

d’une station d’épuration. lls sont
épandus sur 30 000 hectares de
cultures dans un rayon de 20 km,
servant a l'irrigation, notamment
lors des périodes de stress
hydrique. « En 2025, un épurateur
biologique [ndir: représentant

un investissement de 20 millions
d’euros, ndir] permettra de
traiter les effluents de la sucrerie
pour augmenter notre capacité
de réutilisation de I'eau pour la
distillerie, annonce Pascal Hamon.
C’est un procédé que nous avons
déja expérimenté dans une autre
usine.» Le site de Bazancourt
devrait atteindre I'autonomie
totale en 2030.W
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Objectif -40% d'ici a 2030

Canettes, emballages alimentaires,
toles de carrosserie... Avec une capacité
de 450000 tonnes par an, le site

de Constellium, & Neuf-Brisach (Haut-
Rhin), congoit de nombreux produits

en aluminium au sein de son installation

intégrée de laminage, finition et recyclage.

«Nous avons engagé une réflexion
sur la problématique de I'eau a la suite
d’une demande de la préfecture. Notre
site est le plus grand consommateur
d’eau du groupe », raconte Willem Loué,
le directeur.

en o 9,

es usages de I’eau ind elle.
«Nous connaissions les quantités d’eau
prélevées dans la nappe phréatique.
Mais I'installation d’une trentaine
de compteurs connectés nous a permis
de suivre en temps réel la consommation
de nos machines et d'identifier des
usages excessifs.» Des mesures comme
la réparation des fuites ont généré
de premiéres économies. Le site a
également réduit les débits et optimisé
la régulation de certains échangeurs
thermiques. « En mesurant la température
de I'eau en entrée et sortie, nous avons
compiris que de trop grandes quantités

Investissement non évalué

1"

i r\l'

’f,i

étaient utilisées », témoigne le directeur.
Enfin, les laveurs de fumée - utilisés

en fonderie - ont été remplacés par des
équipements de derniére génération.
Résultat: une baisse de 14% des
prélévements. Mais I’entreprise dispose
encore d’un potentiel élevé de réduction
au niveau de sa fonderie. Le plus

grand poste de consommation est le
refroidissement des plaques de laminage
pendant la coulée. L’eau ruisselle sur

les plaques, puis est rejetée. [T Tai1d
«En phase de démarrage d’une coulée,
la qualité et la température de I'eau

sont importantes. Le passage en boucle

il
L

U

1
[

: fermée exige d’apprendre a contréler

le process. Nous le testons actuellement
sur un nouveau puits de coulée

. avant de le déployer sur nos anciens
: équipements », précise Willem Loué.
: Apluslong terme, la modernisation

des trois fours de fusion fera baisser
les prélévements de 1,5 million

. de métres cubes. Le refroidissement
: de leur structure -notamment le cadre
. des portes - n'utilisera plus d'eau.

«Cette rénovation permettra une
importante économie d’énergie, c’est
un investissement gagnant-gagnant »,

. conclut Willem Loué.m

\*\’? b\

(,owrbeil-Esso,7 Ne
S

Prélévements 1,25 million m®*/an _# Consommation 0,3 million m*/an

Obijectif -20% entre 2021et 2030

«L’eau et I'énergie font partie
de nos objectifs de réduction
des consommations globales »,
rapporte Baudoin de Bussy,

le directeur des fonctions
supports. X-Fab, qui fabrique
des puces électroniques
majoritairement a destination
du marché automobile, est

confronté a un enjeu important:

accroitre sa capacité de
production pour répondre
aune demande en hausse tout
en maintenant son empreinte
hydrique. « Chaque voiture
produite dans le monde
emporte en moyenne 23 de
nos puces, et cela augmente
d’année en année », souligne
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Investissement non évalué

| Baudoin de Bussy. A cela

. g’ajoutent le colt élevé

. délaboration de I'eau ultrapure
| et les restrictions imposées

| par les arrétés sécheresse.

. Aprés avoir été masquées par

. photolithographie et gravées,

E

- Ce poste est I'un des plus

. consommateurs d’eau.

| «Ces étapes sont répétées

- en moyenne 36 fois pour

. les puces automobiles car elles
| embarquent de plus en plus

- de fonctionnalités », précise

. le spécialiste. L'eau intervient

. aussidans les utilités, comme

| le refroidissement de certains

équipements et I'alimentation
des systémes de traitement

de I'air des salles blanches.
Quelque 226 litres par masque
sont utilisés, toutes étapes
confondues. Le site de Corbeil-
Essonnes (Essonne) réutilise
'eau du dernier ringage des
plaques pour couvrir les besoins
des tours aéroréfrigérantes,
réduisant ainsi d’environ

20% sa consommation

totale. Le refroidissement des
pompes est passé en circuit
fermé. « Notre site s’étend sur
35 hectares, avec des réseaux
d’eau enterrés et en galeries,
explique Yves Roleau, chargé des
installations. Nous modernisons
notre réseau de compteurs
pour avoir des remontées en
temps réel et réagir rapidement
en cas de fuite.» Pour atteindre
I'objectif du groupe (-20%

d’ici 2 2030), le site étudie

le potentiel de réutilisation

des derniéres eaux de ringage
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. et réutiliser une partie de I'eau
- aujourd’hui perdue.» Lultime
| étape -la plus prometteuse -

| danstous les ateliers, ainsi

que 'amélioration des tours

: aéroréfrigérantes. Grace a un
. traitement optimisé de I'eau

recyclée entrante pour controler
les risques de corrosion, le taux

. de concentration des tours (ratio
. entre la conductivité de la purge

et celle de I'eau d'appoint) est

¢ augmenté et leur consommation

réduite. « Notre dernier axe de
travail concerne I'augmentation
des rendements de production

. d’eau ultrapure, indique

. Yves Roleau. I 7 FTEENTE
:
i

Hnecessitent des rincages.

Nous allons moderniser les
membranes d’osmose inverse,
allonger la durée des cycles

sera de récupérer et réemployer
les eaux traitées a la sortie de
la station d’épuration.®

ILLUSTRATIONS SHUT TERSTOCK
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Prélévements 8,7 millions m?/an _# Consommation 0,53 million m®/an

- Wartigues

Prélévements 4,6 millions m*/an _# Consommation 4,6 millions m*/an
Objectif -4 % a moyen terme Investissement envisagé 600000 euros

Au sein du site pétrochimique de Lavéra,

a Martigues (Bouches-du-Rhéne),
Naphtachimie opére
produisant 720 000 tonnes d’éthyléne par
Lentreprise a la
particularité d’avoir une centrale thermique
qui alimente I'ensemble des industriels du
site en eau et en vapeur ainsi que trois turbo-
alternateurs. Cette centrale représente la
grande majorité de sa consommation d’eau.
«Entre la sécheresse et la demande des
pouvoirs publics d'établir un plan de sobriété
hydrique, nous avons décidé de réaliser

un état des lieux de nos usages en installant
180 compteurs, rapporte Annabelle Raffin,

la directrice hygiéne, sécurité, environnement,
qualité et inspection de I'entreprise.

Cela nous a permis de consolider notre

taux de recyclage, qui s’éleve a 40% grace
ala conception d'origine de I'équipement.»
Le traitement des condensats s’effectue

au sein méme de la centrale. « Nous avons
investi 2 millions d’euros ces quatre derniéres
années pour recycler ces condensats et

les purges de chaudiére qui n’étaient pas
récupérées », précise Blandine Moura, la
responsable du service environnement.

: deffluents par de I'eau
déminéralisée alimentant

INap

Depuis 2019, Naphtachimie a diminué sa
consommation d’eau de 155000 m® annuelle.
Lindustriel travaille désormais sur un autre
poste: le traitement de I’eau -décarbonation,
filtration, déminéralisation - issue du canal de
Provence avant son usage en chaudiére. « |l est
possible d'optimiser la quantité d’eau utilisée
pour laver les filtres a sable en réduisant

les débits et en réalisant une séquence de
lavage en parallele, décrit Gilles Mourou,

qui pilote I’élaboration du plan de sobriété
hydrique. Le procédé de déminéralisation
repose, lui, sur des résines échangeuses d'ions
qui sont régénérées -c’est-a-dire rincées -

en fin de cycle. Nous étudions la possibilité
de recycler cette eau en amont du process.»
achimie espere economiser 180 000 m*

| EEETENTTIENENTENTEE ces prochaines années.

Dernier projet en ligne de mire : I'électrification
de deux compresseurs, aujourd’hui entrainés
par des turbines trés gourmandes en vapeur.

. «Le remplacement de ces turbines par

des moteurs électriques entre dans notre
objectif de décarbonation a I'horizon 2030
et aura un effet positif sur la sobriété
hydrique », commente Annabelle Raffin.®

les trois prochaines années,
précise Christian Ribeyrolle.

Objectif -59% d’ici a trois ans

L'usine Ryam, a Tartas (Landes),
produit 150 000 tonnes

de cellulose par an, ainsi

que d’autres produits
valorisant les composantes

du bois (savon de tallél,

liqueur noire alcaline,
lignosulfonate et bioéthanol
de deuxiéme génération).

«La sobriété hydrique est

un enjeu sur lequel nous
travaillons depuis longtemps.
Nous sommes soumis

aux problémes d’étiage

et

en 2003 »,
rappelle Christian Ribeyrolle,

le vice-président de l'activité
biomatériaux. L'eau est surtout
utilisée pour le refroidissement.
La préparation des produits
chimiques, les étapes

de lavage de la cellulose

et la production de vapeur
sont d’autres usages.

Les investissements déja

Investissement non évalué

réalisés permettent d'atteindre |

un taux de recyclage des
eaux de process en interne
de 55%: réutilisation des
condensats d’évaporation
dans les processus de
lavage amont des pates

de cellulose, refroidissement

- ensuite les chaudiéres

. (valorisant aussi la chaleur

. fatale) et mise en place

d'un circuit fermé pour

le refroidissement des ateliers
d’évaporation.
flles prelevements ont baisse
j
. EEESEA « Nous souhaitons
poursuivre et diminuer nos
prélevements de 5% dans

Mais plus les objectifs seront
ambitieux, plus les niveaux

de capitaux nécessaires seront
importants et nécessiteront
des accompagnements
financiers.» B
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Quelle est la position des adhérents de

la Fédération nationale des associations de
riverains et utilisateurs industriels de I'eau
(Fenarive) vis-a-vis de la ressource en eau?

1l y a un rapport trés ancien entre I'industrie
et leau: sans eau, pas d'industrie! Elle est utili-
sée dans les procédés, sert au nettoyage, a re-
froidir, a produire de la vapeur... Les industriels
se préoccupent de cette ressource depuis une
cinquantaine dannées. Cela concerne les pré-
levements et la pollution, deux enjeux comple-
tement liés. D'importantes économies d'eau ont
déja été réalisées avec la mise en place de pro-
cédés simples, comme le recyclage. Passé cette
étape, les industriels se sont penchés sur leurs
procédés et des gains ont été réalisés grice a
des avancées technologiques.

Observez-vous un changement aujourd’hui?
Les sécheresses a répétition ont fait émerger une
prise de conscience sociétale. Dans I'industrie,
qui optimise ses usages depuis trés longtemps,
elles ont donné un coup d'accélérateur. Lobli-
gation de publication des indicateurs de perfor-
mance liée ala directive européenne CSRD [Cor-
porate sustainability reporting directive, ndlr] et
le Plan eau, en France, l'amplifient également.
Jai apprécié que le Président lui-méme le pré-
sente, cela a mis un coup de projecteur sur la
problématique. Leau est devenue 'une des prio-
rités nationales, clest inédit. Le Plan eau donne
une feuille de route a 'industrie. Mais apres les
efforts déja réalisés par le secteur, il sera difficile
daller plus loin dans la sobriété hydrique en rai-
son des investissements nécessaires.

Le soutien de I'Etat, de 475 millions d’euros
supplémentaires par an grice au Plan eau,
noffre-t-il pas cette opportunité ?

Le probléme nest pas un manque de soutien
financier de I'Etat frangais, réalisé a travers les
agences de l'eau. Le blocage se situe au niveau
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CHRISTIAN LECUSSAN

Président de la Fenarive

Difficile d'accelérer la
sobriété hydrique face
aux INvestissements
necessaires,,

de l'encadrement européen des aides, qui limite
les possibilités daccompagnement des projets
[les taux d’aide sur les dépenses relatives a la
protection de l'environnement sont plafonnés
a40% pour les grandes entreprises et les ETI,
a 50 % pour les moyennes entreprises et 2 60%
pour les petites entreprises, ndlr]. Or les projets
déconomie d'eau sont rarement rentables a court
terme. Nous estimons qu'il manque une 54° me-
sure au Plan eau: l'action de la France au niveau
de I'Union européenne. Il y a une réelle nécessi-
té de mobilisation sur lencadrement des aides
d'Etat, mais aussi sur dautres enjeux, comme
les assouplissements réglementaires nécessaires
a propos de la réutilisation de l'eau.

Comment inciter I'industrie a investir

pour plus de sobriété hydrique ?

11 faut changer la facon de comptabiliser l'eau.
Nous avons incité nos adhérents a déterminer le
volume utilisé par unité produite. Cetindicateur
refléte les progres réalisés au niveau des procé-
dés, sans freiner l'augmentation de la produc-

tion. L'industrie automobile, par exemple, est
passée de 15 a 4 meétres cubes deau consom-
més par voiture produite. Pour aller plus loin,
nous travaillons avec nos adhérents sur le prix
d’achat de l'eau. Cette dynamique -insufflée par
Arkema - consiste a ne pas se fonder unique-
ment sur le prix d'achat, mais a comptabiliser
également l'impact économique du manque
d’eau. Cest un levier fort pour investir dans la
sobriété hydrique.

Linnovation a-t-elle un réle a jouer ?

Oui, mais elle est, elle aussi, ralentie par les
investissements nécessaires. Seuls les grands
groupes ont les moyens de s'y consacrer. Or nous
avons besoin d'innovation: pour aller plus loin
dans la réutilisation des eaux usées, pour trai-
ter la problématique des polluants comme les
PFAS... Le soutien a la recherche en amont dans
les domaines techniques et technologiques est
insuffisant en France. m

Propos recueillis par
Anais Maréchal
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La sobriété hydrique se heurte a des freins
économiques. Comment les dépasser?
Jobserve une industrie a deux vitesses: les trés
grands groupes sont avancés sur les objectifs de
développement durable et les plus petites entre-
prises sont en retard. L'argent public mobilisé
nest pas a la hauteur: le budget du Plan eau est
par exemple trés faible par rapport a celui de
France 2030 [54 milliards deuros sur cinq ans,
ndlr]. Mais le choix de promouvoir la réutilisa-
tion dans ce plan est pertinent. Notamment celle
des eaux peu sales, associée a des traitements
simples (UV ou chlore, notamment). Car clest la
mise en place d'unités de traitement -systémes
membranaires, pompes a haute pression...- qui
est coliteuse et énergivore, avec un investisse-
ment qui peut étre multiplié par dix. En misant
sur la réutilisation et si nous valorisons les pro-
jets a la valeur réelle de l'eau, je ne pense pas
que l'investissement soit un frein.

Quentendez-vous parla?

Aujourd’hui, le prix trés bas de I'eau en France
estun frein aux investissements. Nous avons dé-
veloppé des modeéles qui reflétent son colit en
fonction de son niveau de rareté. Par exemple,
plusieurs industriels la valorisent a 5 euros le
metre cube. Les projets ont alors un retour sur
investissement bien supérieur.

Quelle est la marge de progression

de l'industrie francaise ?

Certains mauvais éléves consomment des vo-
lumes deau stratosphériques. Ils ont été iden-
tifiés depuis trés longtemps et ne sont plus trés
nombreux. De grands groupes qui ont jusqu'ici
travaillé uniquement sur la qualité de leurs re-
jets s'intéressent désormais a leur consomma-
tion. Mais les entreprises les plus concernées
aujourd’hui sont les ETI. Leur marge de pro-
gression est importante. Nous constatons une

“Lamarge de
progressiondes 1|
est importante
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THIERRY TROUDET

Directeur général

d’Ecolab France, solutions
et services dans la gestion
de l'eau pour l'industrie

hausse des demandes depuis trois a quatre ans.
Beaucoup nous contactent pour la premiere fois
a la suite des mesures de restriction deau pré-
vues par les arrétés sécheresse.

Comment évolue la perception de l'industrie
sur la ressource en eau?

Iy a un manque de connaissances sur le sujet.
Clest une problématique locale, qui varie au fil
des saisons. Nous formons nos clients aux en-
jeux de la ressource en eau. Il y a encore trois
ou quatre ans, beaucoup la considéraient uni-
quement comme un enjeu de performance in-
dustrielle. Les premiers arrétés sécheresse les
ont mis face a un scénario jamais imaginé: le
manque deau. L'industrie manufacturiére est
'une des plus concernées, et plusieurs de nos
clients ont été affectés par ces arrétés.

Quelles sont les étapes a suivre pour lancer
la transition hydrique d’un site industriel ?
La premiére chose a faire est de comprendre
ses flux hydrauliques en mesurant ses consom-
mations et ses prélévements. Un audit permet
ensuite d'identifier les fuites et d’analyser les
process consommateurs [il est possible de bé-
néficier dun accompagnement des agences de
l'eau dés ces premiéres étapes, ndlr]. En France,
les usines manufacturiéres sont de trés mauvais
éléves en matiére de fuites. Une fois celles-ci
réparées, nous préconisons de mettre en place
des solutions de réutilisation de l'eau au sein
du process. Ces étapes peuvent permettre den
économiser jusqua 70%. A ce stade, il est pos-
sible de réaliser 20 a 30 % d’économies supplé-
mentaires en remplacant certains process ou
systémes de refroidissement, et en recyclant l'eau
en sortie d'usine. Mais les investissements sont
alors bien plus importants.

Lindustrie francaise est-elle préte

a accomplir cette transition?

Certains secteurs se sont développés sans prise
en compte du manque deau. Je pense notam-
ment aux fabricants de semi-conducteurs et d’hy-
drogéne. Aucun plan hydrogene ne sen est ja-
mais préoccupé! Ily a un virage depuis peu. Pour
les gigafactories, l'eau est 'un des premiers pa-
rametres considérés. Mais il reste des freins ré-
glementaires majeurs. Par exemple, 'industrie
des semi-conducteurs a d’importants besoins
en eau ultrapure. Or la réutilisation et le recy-
clage concentrent les déchets et de nouvelles
normes doivent étre définies pour ces indus-
tries. Nous faisons le méme constat pour 'agroa-
limentaire. Je souscris au principe de précaution,
mais la science montre qu'il existe des valeurs
acceptables de qualité deau a certaines étapes
du process industriel. m

Propos recueillis par A.M.

39




dossier

40

——— T 1071 SEPTEMBRE 2024

Le recyclage et la réutilisation des eaux sont des leviers
efficaces pour atteindre la sobriété hydrique. Une large
panoplie de solutions existe. Mais le colt des installations et
le flou réglementaire freinent leur essor dans lindustrie.

ette décennie marquera-t-elle la ruée

vers la réutilisation de l'eau? Le Plan

eau lancé par le gouvernement affiche
un objectif de 1000 projets de réutilisation
des eaux usées traitées (Reut) dici a 2027. La
France a un retard a combler: seul 1% du vo-
lume assaini par les stations d’épuration est
réemployé, contre 12% en Espagne et 80%
en Israél. «Il n'existe pas de données spéci-
fiques a I'industrie, mais les retours dexpé-
rience sont nombreux», confie Christelle Pa-
gotto, qui anime le groupe de travail Eaux non
conventionnelles a 'Association francaise des
professionnels de l'eau et des déchets (Astee).
Depuis longtemps, des usines recyclent et ré-
utilisent l'eau. Zinou Zeglil, le référent Reutde
I'Agence de l'eau Seine-Normandie, témoigne:
«Les entreprises sollicitent de plus en plus
notre accompagnement sur ces projets. En
2022, ils représentaient 10 % de nos dossiers
et 15% du montant total des aides attribuées
aux acteurs économiques. »
Mais de quoi parle-t-on exactement? Au sens
large, ces initiatives reposent sur le recours
aux eaux dites non conventionnelles: eaux
de pluie (collectées sur les toitures), pluviales
(leau de pluie ayant ruisselé), industrielles
et usées traitées. Dans cet article, le terme
de réutilisation concerne les eaux sortant de
stations dépuration et le terme de recyclage
celles récupérées et réinjectées au cours du
process (avec ou sans traitement) [voir I'info-
graphie page 42]. Unelarge panoplie de solu-
tions existe, aveca la clé des économies deau
trésvariables: «Le refroidissement est 'usage
deau le plus fréquent dans l'industrie, illustre
Philippe Piferrer, le responsable Europe pour
la transition énergétique dans I'industrie dEco-

lab. 11 est possible de recycler les purges des
tours aéroréfrigérantes plutét que de les en-
voyer au réseau d’égout.» Selon leur qualité,
les eaux de nettoyage et les condensats de
chaudiére peuvent étre recyclés pour diffé-
rents usages, «utilities» en boucle fermée ou
autres par cascades de recyclage. Les eaux
utilisées dans les process de production -par
exemple lors des coulées métallurgiques ou
quand leau est extraite des betteraves lorsde
la concentration des jus sucrés [lire page 35] -
peuvent étre recyclées. Tout comme peuvent
étre réutilisées celles traitées en sortie de la
station dépuration.

Pas de mélange des flux

Les industriels déploient certaines de ces so-
lutions. «Il n'y a aucun frein technique, mais
la mise en ceuvre est parfois complexe, com-
mente Philippe Piferrer. La régle dor est dévi-
ter de mélanger les flux pour simplifier le trai-
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tement et d'installer des unités de traitement
répondant a chaque nouvel usage. » Osmosein:
verse; ultrafiltration, échanges d’ions; électro-
déionisation, nanofiltration, électrochimie...
Le procédé doit étre adapté a la qualité de 'eau
récupérée et a 'usage visé. «En fin de chaine,
presque tous nos projets mettent en ceuvre des
technologies d'ultrafiltration et dosmose inverse
pour traiter la charge minérale et la conductivi-
té des eaux», témoigne Dimitri Monot, le res-
ponsable de l'activité Reuse du spécialiste des
systémes de traitement de leau BWT.

ATinverse, les eaux issues de traitements d'eau
ultrapure peuvent étre recyclées sans opéra-
tion supplémentaire. «Dans un site industriel,
le contenu des effluents varie et 'enjeu princi-
pal est d’assurer I'adéquation entre le besoin
et la qualité des eaux recyclées», assure Dimi-
tri Monot. L'une des solutions proposées par
BWT consiste a déployer durant quelques mois
son pilote BWT Plug & Reuse. Apreés une carac-
térisation des flux deau, les briques de trai-
tement nécessaires sont embarquées dans le
conteneur mobile et testées dans l'usine. Les
économies peuvent étre majeures. Entre 2017
et 2020, Volvic, accompagné par BWT, a écono-
misé 380 millions de litres pour des volumes de
production stables grace, notamment, a un sys-
téeme dozonation. Il désinfecte l'eau a la sortie
des rinceuses, qui lavent les bouteilles avec de
l'eau minérale naturelle. Aprés un passage aux
UV pour éliminer les traces dozone, I'eau recy-




| s

| BWTinstalle
son conteneur
pilote dansdes
usines poury
tester différents
traitements
de 'eau.

clée alimente deux sites pour les nettoyages, la
stérilisation et les ringages entre différentes re-
cettes de boissons. Dans son application la plus
poussée, le recyclage peut atteindre le «zéro re-
jetliquide»: tous les effluents sont recyclés dans
l'usine. Celle de Renault a Tanger, au Maroc, inau-
gurée en 2012, consomme 70% d’eau en moins
quune usine conventionnelle.

Dans une étude parue en 2003, I'Astee dresse
la liste des solutions a fort potentiel et four-
nit quelques ordres de grandeur des gains pos-
sibles: alimentation de systemes de refroidisse-
ment par des eaux usées industrielles traitées
(40000 a 300000 m? par an) ou issues de ma-
tiéres premiéres, nettoyage hors alimentaire
par des eaux usées industrielles traitées (10000 a
600000 m? par an) ou encore recyclage des eaux
de process hors alimentaire (réduction de 30 a
100% des rejets liquides et de 80% des préléve-
ments). Le colit reste cependant un frein ma-
jeur. «Dans l'industrie sidérurgique, les sites sont
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tres grands et les purges des tours de refroidis-
sement peuvent se situer a plusieurs centaines
de métres du lieu ou les eaux pourraient étre
recyclées, témoigne Philippe Piferrer. Installer
des canalisations est plus coliteux que d'utiliser
de l'eau conventionnelle. »

Le fabricant de plaques de platre Etex a, lui,
investi dans la sobriété hydrique, injectant
700000 euros dans son usine prés de Bordeaux
afin de réutiliser des eaux traitées issues de
la station dépuration collective toute proche.
«Notre site consomme 160000 m?* d’eau par
an, dont 70000 m® deau de pluie, détaille Hen-
ri-Francois Boyer, le directeur qualité France
du groupe. Nousestimons pouvoirremplacer
50000 m* deau potable par an par de leau ré-
utilisée: » L'industriel a installé plusieurs cen-
taines de meétres de canalisations enterrées
pour créer un embranchement sur celle qui re-
lie la station dépuration a la Dordogne. Enfin,
une unité de traitement par filtre a sable et UV
a été mise en ceuvre. «Certaines de nos usines
ont subi des ralentissements ou des arréts en
2023. Celle de Bordeaux servira de pilote pour
déployer plus largement des actions de sobrié-
téx», précise le directeur qualité.

Se faire accompagner

Réunir différents acteurs [lire ci-contre] ou étre
accompagné par une agence de l'eau permet de
surmonter les difficultés économiques. «Depuis
2022, nos clients ne sont plus dans une logique
de retour sur investissement, mais veulent sé-
curiser I'alimentation en eau. Le cofit peut étre
modéré. L'une de nos installations en microé-
lectronique affiche une économie de 20000 m*
deau par an, pour un investissement inférieur a
80000 euros», se réjouit Dimitri Monot.

BWT

AVRIL PICAUD

Ingénieure a Ecofilae,
speécialiste de la réutilisation
des eaux usées traitées

« La Reut multi-acteurs
permet de dépasser les
freins économiques »

Qxfelle est la particularité

des Pprojets que votre entreprise
accompagne ?

Nous mettons en ceuvre
I’économie circulaire a I’échelle
d’un territoire dans le cadre de
Iécologie industrielle. En pratique,
nous accompagnons des projets
de réutilisation des eaux usées
traitées (Reut) multi-acteurs.

De nombreuses sources existent:
eaux industrielles, en sortie des
stations d’épuration collectives

et industrielles. Ainsi que de
nombreuses utilisations: irrigation,
arrosage d espaces verts, usages
urbains et industriels. Nos projets
liés 2 'industrie se multiplient
depuis 2022.

La Reut multi-acteurs

est'eue un atout Pol.ll' dépaser
les freins économiques ?

L’eau est trop peu chére pour

justifier des investissements

industriels. Plus I’échelle

d’un projet de Reut est étendue,
plus les possibilités de créer

de la valeur sont élevées (création
d’emplois, synergies entre les
fili¢res...), et plus les projets
attirent les financements, en
particulier des différentes parties
prenantes. Nous développons des
modeles juridico-économiques qui
permettent de dépasser les freins
économiques cla.ssiques.

Dans quel cas faut-il envisager

la Reut multi-acteurs ?

Il faut d’abord actionner les autres
leviers de sobriété et érudier
Pintérét pour le territoire, qui n’est
pas toujours réel. Dans les grandes
zones industrialisées, les eaux
traitées peuvent servir a d’autres
entreprises. L’autre cas d’usage

est celui d’un site confronté

ala problématique de ses rejets.

Un cours d’eau n’est parfois plus
en mesure de recevoir la charge
polluante des effluents industriels
— malgré leur conformité — en
raison d’une baisse de son débit. La
Reut multi-acteurs, pour I'irrigation
ou dans I'industrie, peut étre un
autre exutoire pour les effluents.
Ses avantages sont nombreux:
réduction des prélévements, retour
aI’équilibre quantitatif et parfois
qualitatif du cours d’eau, retombées
positives pour la biodiversité

et les activités humaines.

Propos recueillis par A. M.
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Le recyclage et la réutilisation permettent de fermer le cycle
de I'eau dans l'industrie. Il est possible de les mettre en ceuvre
a différentes étapes du parcours industriel et de les cumuler.

A chaque étape sa solution de sobriété

32 71071SEPTEMBRE 2024

l Etex compte
économiser
50000 m® d’eau
potable paran
en réutilisant
les eaux issues
d’une station
d’épuration
collective.

M Pertes

Autre levier: I'innovation. «Dans le sec-
teur de la blanchisserie, les petites et
moyennes entreprises font parfois face
a une saturation de la station dépuration
collective et ne sont pas toujours en me-
sure d'investir dans les procédés de recy-
clage, comme les technologies membra-
naires», détaille Bruno Cédat, le directeur
de Tree Water. Dans le cadre du projet eu-
ropéen Life Recyclo, la start-up teste pour
la premiére fois en blanchisserie saitech=
nologie brevetée doxydation avancée par
UVetperoxyded’hydrogéne pour une en-
treprise en Espagne. « Nous optimisons ce
procédé pour qu'il ne dépasse pas le cofit
del'eau conventionnelle. Il dégrade les pol-
luants, contrairement a losmose inverse.
Nous supprimons les coiits liés au traite-
ment des déchets.» Actuellement au ni-
veau TRL 6-7, la technologie permet dat-
teindre 70 4 80 % de taux de recyclage sur
le site espagnol.

Une réglementation complexe

Désormais, tous les acteurs sont tour-
nés vers le législateur. «La réglementa-
tion qui sapplique lors du recours a une
eau non conventionnelle est trés compli-
quée, commente Christelle Pagotto. Elle
est répartie dans les codes de la santé et
de l'environnement et des arrétés spéci-
fiques s’appliquent pour certains usages,
comme l'irrigation agricole.» En dehors
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de la protection des salariés, il nexiste pas
de réglementation applicable au sein dun
site industriel pour les usages non domes-
tiques (hors agroalimentaire). Seule l'auto-
risation Installations classées pour la pro-
tection de lenvironnement (ICPE) intégre
les usages de l'eau.

La grande avancée date de janvier: un dé-
cret définit un cadre de réutilisation des
eaux usées traitées dans lagroalimentaire.
«Nous sommes préts a lancer de nom-
breux projets de réutilisation des eaux is-
sues matieres premiéres comme le lait.
Nous n’attendons que la publication des
arrétés », prévient Philippe Piferrer. Ce
coup de pouce réglementaire ne semble
pourtant pas répondre aux contraintes
des industriels, pris en étau entre arrétés
sécheresse et qualité de leurs effluents.
«Les normes sur les rejets sont un frein.
Comme le recyclage concentre les pol-
luants, nous dimensionnons les projets
pour respecter les valeurs seuils », conclut
Dimitri Monot. m

Anais Maréchal
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Aux rnches,
Michelin reduit
rastiguement
orelevements

Les tours l
adiabatiques
disposent
de parois
humidifiées
pour accroitre
leur pouvoir
réfrigérant.

A Clermont-Ferrand, Lusine de pneus

sont le cceur du circuit d'eau industrielle

de 'usine Michelin des Gravanches, a Cler-

mont-Ferrand (Puy-de-Déme). A l'arrivée sur
le site, chaque goutte d'eau potable est adoucie en
salle des machines pour limiter les risques de cor-
rosion, puis refroidie dans les tours. Ces derniéres
sont cruciales: la quasi-totalité de I'eau industrielle
(Cest-a-dire hors usage sanitaire) sert a absorber de
la chaleur. Perché sur la plateforme extérieure de
650 m? qui les abrite, Emmanuel Jean, le respon-
sable énergie et eau du site, sépoumone pour cou-
vrir le bruit: «Nous les avons mises en service le
2 mai. Gréce a elles, nous allons réduire de 52%
nos prélévements en eau entre 2023 et 2025 et at-
teindre notre objectif 2030.» Michelin compte pas-

I es sept tours adiabatiques flambant neuves
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haut de gamme vient d’'inaugurer des tours
de refroidissement. De quoi diviser par
deux les prélevements d'eau et poursuivre
les efforts menés depuis 2011. Le site

se targue d’étre le plus vertueux du groupe
en matiere de gestion de leau.

ser de 19000 m® prélevés en 2023 2 9000 m®en 2025:
un volume quasiment incompressible qui corres-
pond en majorité a un usage sanitaire. Soit uneéco=
nomie de prés de 10000 m® par an pour un inves-
tissement de 3 millions d'euros.

A quelques métres de 13, 'accés aux anciennes tours
est déja envahi d'herbes folles, dans lesquelles sautent
des lapins, résultat de la politique de biodiversité du
site. «Ce nlest pas un projet motivé par le profit, mais
par la planéte, assure Christelle Faucher, la directrice
del'usine. Plutét que de remplacer nos tours aéroré-
frigérantes en fin de vie par la méme technologie,
nous avons choisi d'investir deux a trois fois plus
dans un équipement plus sobre en eau.»

Sur les flancs des tours horizontales dune douzaine
de metres de longueur, une surface percée de fines
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Dans l'atelier

de préparation, les
bandes de gomme
sont transformées
pour répondre

aux besoins de

la machine de
fabrication C3M.

Lesanciennes ||
tours de
refroidissement
[a gauche]
cotoient les
nouvelles,entrées
en service le 2 mai.

« Un enjeu environnemental prioritaire
pour le groupe depuis 2005 »

CLAIRE MOURA
Responsable du
programme eau

de Michelin

Qxfelle est l’impormnce

de l,eau Pour le groupe
Michelin ?

Nous prélevons chaque
année quelque 23 millions
de meétres cubes d’eau
pour nos 75 sites. Elle est
utilisée en tant que fluide
caloporteur pour du chaud
(cuisson des pneus,
chauffage des batiments...)
et du froid (refroidissement
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| des équipements
| et produits). Sans eau,

pas dC cuisson... et pas

| de pneus. Nous avons

| toujours été conscients

| de son importance

| pour notre activité

| comme de notre impact
| sur sa disponibilité.

%elle estvotre politique
sur cette ressource ?

C’est un enjeu prioritaire
du groupe depuis 2005,
date de Fadoption

[ de notre premier

| indicateur composite

| environnemental. Nous

| avons réduit de 43 % nos

[ prélévcmcnts entre

2005 et 2020. Dans le
cadre de notre pilotage
de la performance
environnementale pour
2020-2030, I'objectif est de
diminuer les prélévements
par tonne de produit
semi-fini et fini de chaque
site en fonction du stress
hydrique local. La réduction
visée est de 33 %, multipliée
parun coefficient qui
va croissant avec le niveau
destress (1; 1,25; 1,5),
c’est-a-dire de la tension sur
l’approvisionnement en eau,
ui est évaluée a 'aide
3’ indicateurs publics.

%e“es mesures comptez-

vous mettre en Place ?
Tous nos sites ont établi
une feuille de route.
Nous mettons en ceuvre
des leviers techniques:
éliminer les fuites,
réduire la consommation
de vapeur, utiliser des
équipements économes
en eau... Nous avons
installé des unités

de traitement pour
recycler I'eau tfans
certaines de nos usines
en Asie, et un projet

de recyclage est a I’érude
a Montceau-les-Mines.
Le site des Gravanches,
a Clermont-Ferrand,
sera un ambassadeur

du refroidissement

| adiabatique.
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L’investissement

n’est-il pas un frein ?

C’est I'un des leviers
structurels de notre
politique environnementale.
Nous avons fixé un prix
interne de I’eau de 5 euros
—son coiit réel — multiplié
par le coefficient de

stress hydrique. Il permet
de calculer un retour

sur investissement réaliste,
ce qui accélére nos projets.
Mais la cible reste la

baisse des prélévements

et non un bénéfice financier.
Entre 2024 et 2030,

nous investirons entre

7 et 12 millions d’euros

par an pour la sobriété

hydrique.

Propos recueillis par A. M.



| Lesnombreux
tuyaux capillaires
parcourant
les tours
adiabatiques
permettent
de refroidir I'eau
quiy circule.

Une thermofrigopompe
valorise la chaleur
fatale de I'eau

en sortie des utilités

et des machines pour
chaufferles ateliers.
_

alvéoles attire le regard. «Clest le média adiaba-
tique en carton composite a travers lequel l'air cir-
cule», explique Emmanuel Jean. Le principe est
simple: eau circule a l'intérieur des tours dans
de petits capillaires et l'air chaud est évacué par
lethautaVaiderde ventilateurs: A la sortie, l'eau
industrielle, a 24°C en hiver et 27°C en été, est
distribuée a l'ensemble des machines par un col-
lecteur. Les nouvelles tours permettent de s'af-
franchir d'une maintenance annuelle imposant
un arrét de huit heures de l'usine. «En 2023, nous
avons di supprimer des maintenances et espa-
cer des lavages et les vidanges en raison des ar-
rétés sécheresse. Cet événement a conforté notre
choix», raconte Christelle Faucher.

Le site a commencé dés 2011 a réduire ses pré-
levements deau -29000 m?® a I'époque - en répa-
rant des fuites et en fermant des circuits deau.
«Nous sommes entourés de volcans. Cette om-
niprésence de la nature aide a avoir conscience
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‘ ‘ Plutot que o

de remplacer nos tours
aeroréfrigerantes en fin de vie

par la méme technologie, nous
avons choisi d’investir deux a
trois fois plus dans un équipement
plus sobre en eau. 99

de notre impact sur l'environnement», souligne
Christelle Faucher, dans sa blouse fleurie. Une
centaine de compteurs d’eau vont étre installés
au cours des deux prochaines années pour car-
tographier les usages et optimiser la détection
des fuites. «Il faut sen féliciter maintenant, avant
que d’autres nous rattrapent, lance-t-elle fiere-
ment. Nous sommes l'usine la plus vertueuse
du groupe en matiére de gestion de I'eau!» Un
trophée de plus au palmares du site des Gra-
vanches, qui se targue détrele premier du groupe
a ne plus émettre de CO, grace a son procédé
de fabrication électrique alimenté a 100% par
de Iénergie renouvelable ainsi qu'a la compen-
sation des émissions restantes.

Procédé secret sans cuisson vapeur
Depuis 2001, ses pneus ultra-haute performance
sont distribués a travers le monde aux construc-
teurs de véhicules trés haut de gamme -Por-
sche, Bugatti, Mercedes, BMW... Chaque année,
1,5 million de pneus sont fabriqués ici. Une fois
le traditionnel Bibendum franchi a l'entrée, un
showroom sobre expose les produits qui font la
fierté des équipes. Un pneu parfaitement lisse
arbore une dédicace de Fabio Quartararo, le
premier Francais vainqueur du championnat
MotoGP, en souvenir de sa visite.

L'usine des Gravanches fait partie des trois sites
Michelin mettant en ceuvre le trés secret procé-
dé de fabrication automatisé C3M. Un pneu clas-
sique est fabriqué en déposant une succession
de nappes ensuite cuites par presse vapeur. Ici,
40 a 50 composants sont assemblés par un pro-
cédé similaire a l'impression 3D. Impossible den
savoir plus, et encore moins de mettre un pied
dans latelier de fabrication! Seuls les besoins
en eau seront évoqués. « La machine C3M uti-
lise une cuisson électrique. Cela réduit considé-
rablement notre consommation deau par rap-
port a la cuisson vapeur», précise la directrice.
Cette étape de fabrication requiert tout de méme
45% de l'eau industrielle du site. Elle sert a refroi-
dir - al'aide d'un échangeur - un bac de cuisson
apres chaque cycle par eau osmosée.

Une fois de longs rayonnages de bobines de
gomme dépassés, latelier de préparation se dé-

CHRISTELLE FAUCHER
Directrice du site Michelin
des Gravanches

voile. Sept extrudeuses travaillant a une tempé-
rature de 50 a 100°C y transforment des plaques
de gomme denviron 50 cm de largeur en bandes
de 3 a4 cm destinées a la fabrication des pneus.
Ici aussi, le refroidissement par échangeuraeau
constitue le second gros poste d'utilisation de
leawindustrielle (45% des besoins).

Tous les flux deau du site sont régis par une im-
posante salle des machines accolée aux tours
adiabatiques. «Ici, vous pouvez voir les pompes
qui acheminentl'eau rafraichie vers les ateliers.
A c6té, ce sont les trois groupes froids qui ra-
fraichissent nos ateliers en été. Juste en face,
les trois compresseurs d’air comprimé qui ali-
mentent le réseau de l'usine a 7,8 bar», énumeére
Emmanuel Jean. Le refroidissement des com-
presseurs et I'alimentation des groupes froids
absorbent les 10 % restants de I'eau industrielle
utilisée aux Gravanches. «Notre consomma-
tion [hors usages sanitaires, ndlr] est estimée
21000 m? par an. Elle sexplique uniquement
par lévaporation et I'apparition de fuites tem-
poraires», ajoute le responsable énergie et eau.
Lensemble des équipements est en effet en cir-
cuit fermé, et 'eau termine toujours sa course
vers les tours adiabatiques... ou elle recom-
mence inlassablement son cycle. m

A Clermont-Ferrand, Anais Maréchal
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Des innovations pour aider
a la transition hydrigue

VAL COLDEP

Val Indus

Un systeme
compact et
peu énergivore
pour traiter

les effluents

TRL

I |9
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La start-up Coldep a développé
un systéme reposant sur

un procédé d’extraction
particulaire sous dépression.
Initialement déployée pour
I'aquaculture, la solution,
doublement brevetée,

a été adaptée au traitement
des effluents industriels

et installée dans trois sites.
Baptisée Val Indus, elle répond
aux exigences des projets

de réutilisation des eaux usées
traitées (Reut). Composé de
deux colonnes verticales sous
vide (de 4 4 5,5 m de hauteur),
le systéme consiste a injecter
dans I'effluent qui y circule

des microbulles d’air comprimé.

* Elles entrainent le flux vers

. le haut, régulent les gaz dissous
| et extraient les particules

. solubles et en suspension

. par effet électrostatique.

_

E
Des

. coagulants et floculants

| peuvent étre ajoutés si besoin.
* Val Indus sépare les mémes

- polluants (virus, colorants,

. bactéries, hydrocarbures,

| détergents, enzymes...) que

. la nanofiltration, I'ultrafiltration
. et la microfiltration réunies.

. D'aprés I'entreprise, le

| dispositif consomme deux
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Optimiser la gestion
des équipements

grace a U'lA, recycler
les effluents pour
produire de l'eau

et de l'énergie, analyser
en temps reel les
réseaux... Les solutions
se multiplient

pour accompagner

les industriels

vers la sobriété.

ANAIS MARECHAL

. atrois fois moins d’énergie

. que les procédés classiques

. (de 2-3 kWh/m?® 2 6-8 kWh/m?,
| selon la taille du systéme),

- limite les pertes d’eau (moins

. de 1% du débit) et permet

| de valoriser les boues

. méthanogénes en concentrant
. deux fois plus la matiére

. organique. Enfin, par rapport

| aune station d’épuration,

. Val Indus a I'avantage d'avoir

- une faible emprise au sol,

. de 52420 m2 Trois modéles

| existent, selon le débit a traiter
- (de10240 m®/h).m



Smart Picogen
Un boitier autonome de
surveillance des réseaux

TRL solution de diagnostic

7 physico-chimique
en temps réel d’un réseau d’eau congue
par la start-up Save Innovations. Son atout
principal est son autonomie énergétique:
nul besoin de relier le systéme au réseau
électrique. Ce mini-laboratoire embarque
une turbine, associée a un générateur
et a un régulateur pour délivrer I'électricité
nécessaire aux capteurs, qui récupére I'énergie
du fluide. Il fonctionne avec des débits
minimums de 12 4 85 m*/h, selon le modéle.
Si la solution a été congue pour les réseaux
d’eau potable, elle intéresse les sites étendus,
ou l'alimentation électrique est une véritable
contrainte: plateformes chimiques, aéroports,
raffineries, mines... Mesurant sept parameétres
(débit, pression, température, pH, chlore libre,
conductivité, turbidité),
EEETHTE) Les données sont transmises toutes
les 5 minutes a 24 heures (selon le débit)
par GSM, Wi-Fi ou LoRa. Un algorithme
analyse les données et un outil d’aide a
la décision est proposé. Congue comme une
plateforme modulaire, la solution peut intégrer
d’autres capteurs pour répondre aux besoins
de surveillance de qualité des eaux de process
pour la réutilisation et le recyclage.m

Smart Picogen est une

Purecontrol

Economiser 'eau
et 'énergie grace a I'TA

TRL
la performance

EEEB

industrielle grace au
pilotage prédictif autonome. Son logiciel est
compatible avec tout processus continu (sauf
les chaines d’assemblage): refroidissement,
chauffage, lavage... La solution embarque
une intelligence artificielle qui analyse en
temps réel les données du site. Les données
externes, comme le tarif de I'eau ou la météo,
sont intégrées et un jumeau numérique
est réalisé. L'IA simule différents scénarios
de fonctionnement pour trouver la meilleure
stratégie. Enfin, des commandes sont envoyées
al'automate pour ajuster le procédé. Sila
solution a été développée pour la sobriété
énergétique, I'entreprise se tourne désormais
vers la sobriété hydrique. Purecontrol optimise
notamment sa solution pour les nettoyages.
et consommer
moins d’eau. En se fondant sur les premiers
retours d'expérience, Purecontrol quantifie
actuellement les économies d'eau possibles.m

Purecontrol
permet d’optimiser

CHEMDOC WATER

R-0asys
Valoriser les
effluents sans
station d'épuration

TRL

Réutiliser les effluents est colteux,

en particulier dans 'agroalimentaire,

et nécessite une station d’épuration

et des unités de traitement. L'unité de
recyclage R-Oasys, mise au point par
Chemdoc Water Technologies, produit
de I'eau, de I’énergie, et ce, sans station
d’épuration. Elle embarque différentes
technologies: une membrane de
microfiltration pour le prétraitement

visant & éliminer les insolubles et

CaptuRO

L'osmose
inverse a haut
rendement

TRL

Veolia Water Technologies
propose une technologie
d’osmose inverse optimisée,
congue pour extraire de I'eau
purifiée a partir de sources
industrielles, saumatres et
d’eaux usées. Contrairement
al'osmose inverse
conventionnelle (un process
continu), le systéme CaptuRO |
aun fonctionnement semi- |

continu («semi-batch »):
I'unité produit effectivement
de l'eau purifiée (le perméat)
75 2 98 % du temps,

le reste du temps étant
consacré a la purge des
concentrats. Le rendement
est plus élevé: 90%, contre
75 a 80% pour les solutions
conventionnelles, d’aprés
Veolia Water Technologies.
Un atout pour la réutilisation
et le recyclage des eaux
usées, puisque
diminuant
ainsi le colt de traitement
de ces déchets. Enfin, grace
a son fonctionnement en
semi-batch, 'unité est moins
sensible aux variations

de qualité des effluents,
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les macromolécules dissoutes; une
membrane de nanofiltration basse
pression pour séparer les effluents de
I'eau; un traitement par osmose inverse
pour purifier 'eau; et des traitements
UV et au charbon actif pour prévenir
les risques sanitaires. Neuf unités

ont déja été installées. Aujourd’hui,
dans le cadre du programme européen
Life, Chemdoc Water Technologies
teste un cas d’application inédit

dans l'usine de sirop Monin. Le projet
Zeus (Zero liquid discharge, water
reuse) vise a démontrer la faisabilité
technique du procédé.

45 000 ma d’effluents rejetés chagque
ETiEE dans la station d’épuration et
de s’en servir pour nettoyer les cuves
de production. Plus de 450 parameétres
seront surveillés afin d’assurer

la qualité de cette eau en contact
alimentaire indirect. Les concentrés
sucrés issus de R-Oasys alimenteront
des méthaniseurs. La production
énergétique devrait s'élever a 8,3 kWh
par métre cube d’eau usée traitée.

Un gain considérable, puisque
I'entreprise consomme actuellement
I'équivalent de 1,8 kWh/m? pour

traiter ses effluents envoyés vers

la station d’épuration de la collectivité.
Le démonstrateur R-Oasys sera
inauguré cet automne.m

inhérentes a toute industrie.

Elle peut étre installée

| alentrée du site, au coeur

de la chaine de production

* ouen sortie de la station
. d'épuration industrielle.m
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