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1. PRESENTATION DU DOSSIER

1.1.Généralités

_ La Fonderie De Normandie (FDN) exploite un établissement de fabrication de blocs moteurs et de
boites de vitesse sis route de Bédanne a CLEON {localisation en annexe 1).

'&tablissement emploie environ 400 personnes et produit environ 25 000 tonnes de piéces pour
Findusirie automobile. Ses principaux clients sont Renault, Volvo, Ford et PSA,

1.1.Contexte administratif

Le site de Cléon est soumis a autorisation d’exploiter au titre de la réglementation des installations
classées pour la protection de Penvironnement par les arrétés préfectoraux du 10 juin 1996 et du
17 octobre 2001. Ce dernier arrété préfectoral a acté la scission entre la société RENAULT S.A. et la
FONDERIE ALUMINIUM DE CLEON (1999) et a permis de proposer un cadre de prescriptions
actualisé et spécifique a la fonderie.

L'activité de fonderie exercée est visée dans 'annexe | de la direclive européenne 2008/1/CE du
15 janvier 2008 relative & la prévention et & la réduction intégrées des pollutions en son point 2.5.b
« installations de fusion de métaux non ferreux, y compris lallage, incluant les produits de
récupération (affinage, moulage en fonderie), d'une capacité de fusion supérieure a 20 fonnes par
jour pour tous les autres métaux ». De ce fait, l]a FDN est assujetti 4 la remise d'un bilan de
fonctionnement prévu par l'article R512-45 du titre | du livre V de la partie réglementaire du code de
Penvironnement.

| es installations visées dans I'arrété ministériel du 29 juin 2004 modifié sont, pour 'établissement de
Cléon, les installations soumises & autorisation pour la rubrique 2552 (Fonderie -Fabrication de
produits moulés- de métaux et d'alfiages non ferreux). La capacité de la fonderie est de 157.6 .

2. PRESENTATION DES INSTALLATIONS ET DE LEUR EVOLUTION

2.1.Description des procédés (schéma de principe du process en annexe 2)

La FDN est spécialisée dans le moulage de carters de boites de vitesse, de carters cylindrigques
moteur et de carters huiles en aluminium a partir de lingots et d'aluminium fondu.

Le procédé de fabrication se décompose en 6 &tapes :

- livraison d’aluminium sous forme de lingots ou de liquide ;
- fusion (si nécessaire) puis maintien en température de aluminium dans 2 fours de type a sole
d'une capacité de 30 tonnes chacun ;
- moulage des carters avec .
« pulvérisation d'un produit de démoutage (produit de poteyage) dilué a 4 % dans
de I'eau a4 250 °C ; ‘
s injection d'aluminium liquide (660°C) dans le motile ;
»  refroidissement de la piéce dans un bac a eau {30°C) ou dans un flux d’air ;
= finition ou parachévement.
Pour cette activité de moulage, le parc machine est composé de :
» 4 machines 3 couler sous pression 1 100 fonnes ;
7 machines a couler sous pression 1 350 tonnes ;
5 machines a couler sous pression 1 650 fonnes ;
10 machines 4 couler sous pression 2 000 ionnes ;
1 machine & couler sous pression de 2 200 fonnes ;
* 2 machines 4 couler sous pression de 2 500 fonnes.
- Ebavurage, grenaillage, fraisage ou usinage ;
- Conirdle;
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- expédition.

2.2.Description des principales instailations eonnexes

La FDN est devenue indépendante vis-a-vis de RENAULT pour Palimentation de son site en
glectricité et en gaz respeciivement en 2002 et 2603,

De mé&me, depuis 2005 =t Ja mise an ceuvre de sa propre station d'épuration, le site ne rejetle plus
ses effluenis industriels dans la station d'épuration de RENAULT.

L’air comprimé est toujours fourni par RENAULT et le chauffage des batiments est également assuré
par RENAULT.

2.3.Evolution des activités : péricde 1986 - 2005

Evolution des productions 7

Le fonnage d’aluminium coulé par an a été choisi par exploitant comme indicateur de I'activité de
I'usine. Ce chiffre représente le tonnage de piéces sorlies des machines a mouler, gue ces pieces
soient bonnes ou mauvaises. De 1996 a 2005, Pactivite est restée globalement stable. La production
a évolué entre 21 030 fonnes/an (1996) et 21 977 ionnes/an (2004} avec une diminution notable de
Pactivite en 2005 & 17 454 fonnes/an due 2 la perte d’un client important VOLVO.

Evolution des procédés de fabrication
Les procédés de fabrication nw'ont pas évoiué sur la période considérée.

Evolution des consommations d'énergie
U'établissement utilise de I'électricité et du gaz comme sources énergétiques. 25 des 29 fours de

maintien fonctionnent a I'électricité. La fonderie dispose de 12 fours de maintien fermés permettant un
rendement énergétique &levé et de 17 fours de maintien ouverts avec une surface de 0,25 m* & Pair
fibre permettant le prélévement de ialuminium par la machine a couler. Ces derniers ont un
rendement énergétique plus faible. La consommation d'électricité était relativement stable jusquen

2004 (27 727 MWh) et a diminué en 2005 (23 732 MWh) compte tenu de la perte de VOLVO ce qui a -

entrainé Parrét de diverses machines. En revanche, le ratic consommation/production a augmente de
2003 (0,75 MWh/tonnes d’aluminium coulés) & 2005 (1,35 MWh/tonnes d'aluminium coulée) maigré
ia perte de VOLVO,

Le gaz est essentiellement uiilisé par les fours de fusion d’aluminium (recu sous forme de lingois ou
issu des loupés de fabrication). I alimente aussi 4 des 29 fours de maintien d'aluminium regu sous
forme liquide. La consommation de gaz a augmenté de 2002 (22 204 MWh) a 2004 (28 519 MWh) et
a diminué en 2005 (21 9137 MWh) pour les mémes raisons exprimées précédemment. Le ratio
consormmation/production a également suivi cette évolution.

La part daluminium recu sous forme liquide augmente chaque année et représente, en 2005, 56 %
" des [livraisons d’aluminium contre 2% pour Valuminium sous forme de lingots et 42 % pour
Faluminiumn issu des loupés de fabrication ce qui est considérable. En 2002, la part respective des
3 sources d’apport de Faluminium était respectivement 40 %, 16 % et 41 %.

Afin de réduire la consommation énergéligue, Pexploitant n'utifise actuellement que des fours fermes
soit par conception avec un prélévement de métal réalisé par surpression, soit par un couvercle au
niveau de la zone ouverte du prélévement par touche de I'aluminium en fusion.

En ce qui concermne la consommation d'air comprimé, celle-ci n'est pas scrupuieusement suivie par la
FDN. Ainsi, I'exploitant n'a pas la possiilité de détecter les fuites. Une étude énergstique associee a
une démarche de réduction des consommations d’air comprimé est demandée dans le projet de
prescriptions ci-joint en annexe 3.
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Evolution de la situation administrative du sife

o 4-

Le tableau ci-dessous montre que, depuis larrété préfectoral d’autorisation du 17/10/2001, tes
activités relevant des rubriques de la nomenclature des installations classées auxquelles est soumis
'établissement ont diminué.

Node Arréfé préfectoral en Situstion

subilque Désigaation des activités viguenr (17 octobre aciuelie

ICPE 2000}

Polychiorohiphéniles, polychlarcterphénites : 7294445, oL
1180+ Lhtilisation de composants. appareils ot matdricls D NC
imprépnds contenant phss de 30 fires de produits )
4,266 ¢ 0.0841
1279 Emplof es smckagf d ‘oxygéne . NC NC
120 Emploi ¢t stockage de peroxyde dhydrogéne liguide 18,51
330% b
. 0,525t 0,14
" B \ R
1432 Gaz inflammables faquéfics {propanc} NC NC
i it 00721 5,041
141§ Emplof au steckage d'acétyléne NG 1 NG
157614 12014 (2 fours:
35521 Fonderiz de métaux e allisges non ferrenx - A 1 48 et T/)
A
20k 140 ¥W
2360 Travail mécanique des mdiaux et alfiages ! GDLW J-ﬂ};
15 Emploi da maridres sbrasives, machines de 0% LW 363 KW
357s .

- prenaillage i b B
e Installation de refroldissement par dispersion dans on 314HkW
o ; fux dair 4]

3 - 3
2925 Arglier de cherpe d'necamulaiciis 'ﬂd‘g kW b(’Dk W

2.4 Investissements liés 3 environnement

Les principaux investissements sont repris dans le tableau ci-dessous

Année | Montant Principales actions réalisées Theme
(k€) .

2000 355 - instaflation de 15 thermorégulateurs eat

- évacuation des fumées fours 30 1 Air

- modemisation des presses énergie
2001 7 - car a fourches pour évacuation déchets décheats
2002 187 - remplacement 3 transformateurs PCB Sol

- mise en conformité des locaux & risques risque

- détection fumée poste HT et four fusion risque
2003 962 - aspirateur industriel & pompe refoulante sol

- remplacement de 8 transformateurs PCB sol

- installation de 8 thermorégulateurs eau
2004 199 - changement aspiration fours 30 1 air

- réfaction des bri}leurs four 3071 air

- réfection celiule de fusion four 30T2 environnement

- remise en état de la grenailleuse GR1650/12T environnement

- réfection four 3071 environnement

- réfection four 3072 environnement
2005 1642 |- autonomie — station d'épuration Eau

- autonomie - parc stockage déchets Déchets

- iravaux d’étanchéité galeries technigues Sol

- changement tuyauterie 3° réseau et eau brufe Eau

- amélioration grenailleuses GR 1250/8T, 800/8T et 1800/127

environnement

MESN I
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3. EFFETS DE L'EVOLUTION DES INSTALLATIONS SUR L'ENVIRONNEMENT
PENDANT LES 10 DERNIERES ANNEES {de 1826 & 2005}

3.1.Description de Fenvironnemeant

[ ’établissement est implanté en zone industrielle a 1,2 km du centre ville de Cléon et a 500 m de la
Seine.

_Le site n'est pas situé en zone inondable.

lLa zone Natura 2000 « Les boucles de la seine amont, les coteaux d'Orival » est situgée a 1 km au
nord du site,

3.2 Alimentation en eau

L'stablissement est alimenté par Peau de ville pour les usages domestiques et par 5 forages situés
sur le site de RENAULT pour 'eau industrielie.

L'eau industrielle est utilisée pour :

les pissettes (pulvérisation d'eau sur les parties massives du moule snire chaque injection) ;
le poteyage (pulvérisation d'agent démoulant entre chaque injection) ;

- les circuits de refroidissement des machines a mouler ;

le refroidissement des pieces en sortie du moulage ;

I'appoint des tours de refroidissement.

3

'eau de refroidissement est le principal poste d’utilisation de 'eau brute.

Durant la période décennale de 1996 a 2005, la consommation en eau de forage du site a diminué de
65 %. £n effet, celie-ci est passée de 199 869 m® en 1996 & 66 748 m® en 2005.

Les principales mesures suivantes onit & mises en place pour réduire la consommation du site
- achat de thermorégulateur a eau |
- gestien de Peau des tours aéroréfrigérantes ;

- mise en circuit fermé de nombreux circuits de refroidissements des pieces.

3.3.Rejets aqueux

Descripfion du mifieu récepteur
Le milieu récepteur est un des méandres les plus serrés de ia Seine propice aux effets de marnage.
Le débit moyen annuel est de 538 m/s.

La Seine a été classée, comme la plupart des cours d'sau de la region, en zone sensible &
Feutrophisation, donc sensibie 3 la présence de phosphore et d'azote.

Description géndérale des refels

Jusgu'en 2005, les eaux usées industrielies subissaient un prétraitement (dégriiage, décantation et
déshuilage) dans [a fosse JM7. Les effluents prétraités et les eaux pluviales provenant des zones a
risques étalent ensuite traités dans la station physico-chimigus de la sociéié RENAULT S.A avant
rejet dans la station d’épuration de la CAEBS. Les rejets étaient réglementés par Parrété préfectoral
du 17 octobre 2001.

A compter de 2008, les effluents issus de la fosse JM7 subissent un traitement biologique et physico-
chimique a la station d'épuration du site avant de rejeindre la station d’épuration de la CAEBS. Les
rejets sont réglementés par arrété préfectoral du 29 mars 2006.
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| es saux sanitaires sont trajtées par la station d’épuration communale via le réseau commun du site
RENAULT.

Les eaux pluviales de la FDN sont collectées dans les réseaux de la société RENAULT SA., a
Pexception des eaux pluviales du parking de la FDN qui transitent dans un debourbeur déshuileur

avant rejet en Seine.

Description des flux a traiter

Les activités de I'établissement qui générent des eaux résiduaires sont les suivantes :

- Tinjection au moulage : rejet d'huile ;

- le poteyage au moulage : rejet de poteyage |

- la découpe au moulage : fuite de glycol ;

- le conirdle d’étanchéité : rejet d’eau et d'huile ;
- la maintenance machine : fuite de giycol.

L e débit moyen d’eaux résiduaires 2 traiter ast inférieur & 240 m?j.

t es flux en DCO sont trés concentrés (concentration moyenne en 2001 de 10 622 mg/l) et sont issus
principalement des fuites hydrauliques d'eau glycol et de poteyage sur les machines a mouler.

Ii est en de méme pour les flux en MES {concentration moyenne en 2004 de 260 mg/) et en
hydrocarbures totaux (conecentration moyenne en 2002 de 171 mg/l).

Evolution des principaux flux 1999 - 2005

| es tableaux st graphiques suivants reprennent les fiux moyens annuels de pollution en soriie de la
fosse JMT.

Parsmétre b Débil DCO | DBOs| MES] HYD! Co b Zn Ni Al e Me
Unité m*fan kofun kedan | kpfan | kgfan | kefan | kefan | kefan | kefan | kefan Ekpfan kur/an
1999 135 0505 385 63 1
2000 ¥R 330 | 591 500
2001 42 705 1453 395 o . i
D007 | 51283 136229151773 [iza7) 8305 |5 T x fa |z T aw a0k 0 6

_..2003 37267 1568 567 | BOEEQ ;14 742 ‘ 7082 2 11 | 136 392 9 i
2004 | 34028 | 46216586293 {15430 ] 7004 | 6 | 2 [ 46 | 3 0 78 | osa G 7
2005 A1 892 139334162760 110109! 3 628 7 i 6 2 08 334 =]
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Les flux de MES, hydrocarbures totaux, DBOS et DCO rejetés dans la station d'épuration de
RENAULT ont diminué a partir de 2005 & la suite de la mise en place de la nouvelle station
d'épuration sur le site. : - ‘

Respect des prescriptions réglementaires

| es flux et concentrations des effluents sont réglementés par Parrété préfectora du 17 octobre 2001.

Les résuliats de lautosurveilance effectuée par Pexploitant et transmise a linspection des
instaliations classées dénotent des dépassements réguliers et récurrenis concernant notamment la
DCO, les MES et le fer. Les concentrations importantes en DCO et MES sont dues a des flites

nydrauliques de glycol et de poteyage sur les machines a mouler. Les dépassements en fer sont dus

& la teneur en fer de 'eau de forage et au vieillissement des instaliations.

Les dépassements les plus récurrents concernent tes rejets de DCO en concentration et en flux. En
effet. le tableau suivant montre gu'en moyenna, dans 80 % des mesures les concentrations en BCO
sont dépassées et dans 30 % des mesures les flux en DCO ne sont pas respeciés.
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Asnée! Moyenne annuslie sn Nembre de dépassemenis en Nombre de Hembre de
BCO en mp/L coucentration Hépassemeists et flux mEsures
Valeuy limite : 6800
1599 4329 n 67 1 196
2000 6 656 129 126’ T
2001 sz 197 A0 45 2/ 216
2002 7366 27 o 2 a7l 364
2003 1770 87 741 81 1w’ 332
2004 92399 293 o 134 it 368
2005 83343 o i) 115 W f 352

Le tableau et les graphiques suivants indiguent les valeurs moyennes annuelles en concentration

pour les paramétres mesurés en sortie de la fosse JM7.

Paraméire Débitl OO DRO.| MES| HYD Cu Pb Zo Ni Al Fe Ma
Einité m¥i | myl | ws/l meg/L | mg/li mg/ll mpil, mpgfl.; mg/i.] ma/l mpl.| mail,
Valeur limite| 240 | 6600 | 2406 ) 180 | 200 - - - <, 6 5 2
2002 140,9 | 726561203691 2363 | 1713 | 01 | 00 | o4 | 0¢ | 09 : 60 | 01 |
T ao03 2117 | 4770 1012447 1508 | 917 [ 04 | 00 | 05 1 00 | L& 1 51 ! 0)
2004 1451 |6236.9 | 196531 2600 | 1416 0! | o0 | 09 ' ool | 14 } 98 | 05
2005 1236 |85545[ 13001 2314 ¢ 835 ¢ 01 0,0 12 o0 | 1,7 1 60 | ol
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Afin de tépondre aux exigences de Parrété préfectorat du 17/10/2001, Pexploitant a rise en uvre
sur son site une station d’épuration physicochimique ef biologique en ttilisant la réaction de Fenton,
spécifique pour traitsr la DCQ dure. Malgré cette nouvelle station d'épuration, les rejels en
concentration ef en fiux de DCO &talent toujours au dessus des nouvelles valeurs limites prescrites
par Parrété préfectoral du 29/03/2008 tout au long des années 2006 et 2007 mais inférieurs aux rejets
réels du site jusgu’en 2005,

2005 8554 1078 5 000 1 450
2006 4500 383 1500 283
2007 3235 433 1500 288

Afin de réduire ses rejets en DCO, exploitant a mis notamment en place un suivi plus régulier des
consommations de glycol sur les machines & mouler. Sur les deux premiers mois de I'année 2008, la
concentration moyenne en DCO est de 2 200 mg/l.

3.4 Rejets atmosphérigques

Description générale des rejets

Les principaux rejets atmosphériques du site sont les émissions d'oxyde de carbone (CO) provenant
des 2 fours de fusion, les émissions de poussiéres provenant des grenailleuses et des machines a
mouler (28 machines). Les rejets des fours de maintien ne sont pas canalisés. Les émissions des
2 fours de fusion se font par Pintermédiaire d’'une cheminée d’une hauteur de 18,5 m.

Description des fraifemenis mis en place

Les grenailleuses sont équipées de filtres & manche pour limiter les emissions de poussiéres et une
post combustion est réalisée en sortie des fours de fusion. Les machines & mouler sont équipées de
siltres métalliques ou polyamides pour réduire les émissions de poussieres.

Surveilfance des émissions aimmospherigues

Larrdté préfeciorat d'autorisation du 17/10/2001 impose, en sortie des fours de fusion, une analyse
annuelle des concentrations en poussiéres, SO, NOx, HF, COVNM et HCI et une analyse tous les
2 ans pour les dioxines ef les furannes.

Les mesures en soriie des fours de fusion ont été réalisées de 1897 4 2005 sauf pour I'année 2003
en raiscn de 'absence d’un responsable environnement sur le stie.

En outre, chagque année, des mesures de concentration de poussigres sont réalisées sur chacune
des machines a mouler et sur les grenailleuses.

Principaux niveaux et flux obtenus entre 1997 et 20056
Aucurt dépassement en conceniration de poussigres n'est a noter sur les grenailleuses et les
machines & mouler durant cette période.

Seuls des dépassements récurrents en concentration de CO ont éte relevés en sortie de fours de
fusion. Ces dépassements seraient dus a une saturation des fours et & la nature des piéces fondues
(lingots propres et pieces grasses).

Dans son document, 'exploitant a estimé les flux de chaque polluant rejeté au niveau des fours de
fusion en se basant sur une mesure ponctuelle annuelle et les résultats sont difficilernent
interprétables.
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Néanmoins, les conclusions suivantes peuvent &tre établies pour cerfains des polluanis mesurés :
- e flux de poussiéres a augmenié entre 2002 (360 kg/an) et 2005 (1 205 kgfan} ;

- leflux de CO a fortement augmenié entre 2001 {2 125 kg/an) et 2005 (9 987 kg/an) |

- e flux de dioxines a baissé entre 2002 (10 kg/an) et 2005 (0,21 kg/an) ;

- le flux en HCIl a baissé entre 2002 (541 kg/an) et 2005 (27 kg/an) ;

De méme, l'estimation du flux annuel de poussiéres générées par les fours, les grenailleuses et les
machines a mouler a &té réalisée e a globalement diminué sur la période 1999 {8 756 kg/an) a 2005
{5 660 kg/an). Le flux de poussiéres au niveau des machines & mouler est passé de 5 719 kgfan en
1999 & 3 913 kgfan en 2005 st celui rejeté par les grenailleuses et les fours est passe de 3 037 kg/an
en 1999 a 1 747 kglan en 2005. i ressort gue le flux de poussiéres provient majoritairement des
mmachines a mouder.

Enfin, les émissions diffuses de poussigres générées notamment par les machines & mouler et les
fours n'ont jamais &té estimées. :

L’exploitant ne dispose d’aucune donnée sur le proceds de moulage qui peut entrainer I'émission de
COV et de brouillard d'huile en fonction du produit de moulage utilisé. L'exploitant ne précise pas non
plus s'il existe un captage d'effluents gazeux sur le procedé de moulage. Aucune information n'est
donnée sur les rejets des 4 fours de maintien fonctionnant au gaz.

3.5.Déchets

Présentation des déchiefs
L'établissement a généré en 2005 environ 1 500 tonnes de déchets qui sont principalement :

- aluminium gras (5 %) ;

- crasses d’aluminium séches (35 %} ;
- ferraille (8 %) ;

- déchets industriels banals (7 %) ;

- fines/poussiéres acier (15 %; ;

- fines/poussiéres zinc (6 %} ;

- huile fosse JM7 (13 %).

Les déchets issus du procédé sont soit valorisés en externe (39 % affinage, 9 % refondu et 38 %
recyclage), soit incinérés avec valorisation d'énergie {11 %). Seuls les gravats sont mis en carriére.

Evolution des principadx fiux 2002 - 2005

Année Flux (t/an)
2002 2400
2003 Dor}nées non

représeniatives
2004 2000
2005 1500

L’exploitant a réduit sa production de déchets en mettant en ceuvre les principales actions suivantes :

- mise en place d’aspirateurs & huile en ateliers ;

- mise en service d'une machine a laver les déchets d’aluminium afin de pouvoir les refondre en
interne ;

. actions de fiabilisation des procédés afin de limiter les loupés de fabrication, pas tres efficace au
regard des données de l'article 2.3 précédent ;

- utilisation de ta grenaille d'acier beaucoup plus résistante que la grenailie de zinc ;
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- sensibilisation au recyclage interne | _
- substitution des thermorégulateurs & huiles par des thermorégulateurs a eau.

3.6.7rafic de marchandises (Tous movens de franspori}

Le trafic journalier généré par le site est réparti comme suit :
- 5 camions pour les fivraisons d'alumium fondu ou lingots ;
- 2 camions pour la livraison des matiéres premieres |
- 5 camions pour la livraison des pigces détachées du magasin ;
- 4 camions pour Fexpédition des produits finis ;
- 0,5 camion pour 'enlévements des déchets.

Avec 17 allersiretours par jour, le trafic est négligeable par rapport au flux appories par les grands
axes proches (1 500 poids lourds par jour suria RD 7).

3.7.Bruits ef vibrations
La co-existence de deux établissements sur une méme plate-forme rend difficile P'appreciation
objective sur ce point. Les mesures effeciuées en 2003 en limite de propriété et en zone d'érnargancs
régiementée sont conformes aux valeurs limites réglementaires.

Aucune plainte relative au bruit n’a &té fransmise a llinspection des installations classées.

3.8.Evaluation du risque sanitaire :
Une évaluation des risques sanitaires n'a jamais été réalisée sur le site. Sa réalisation est prévue par
le projet de prescriptions complémentaires ci-jeint (annexe 3}.

4. COMPARAISON PAR RAPPORT AUX MEILLEURES TECHNIQUES ACTUELLEMENT
DISPONIBLES (M.T.D.)

La FDN a comparé la situation de son établissement vis-3-vis des meilleures techniques disponibies
listées dans le BREF {Document de référence des Meilleures techniques disponibles) intitulé « forges
et fonderies ». Les poinis essentiels pour les fonderies sont les émissions dans Jair, Putilisation
efficace des matiéres premiéres et de 'énergie ainsi que Ja réduction des décheis.

Les émissions dans air représentent te principal probléme pour Penvironnement. En particulier, ia
poussiére est une guestion majeurs car elle est générée a toules les etapes du procédé (fusion,
coulée et finition). Toute poussiére générée peut contenir des métaux et des oxydes metalliques.
Dans une moindre mesure, la fusion de I'aluminium par des fours au gaz peut causer ['émission de
produits de combustion tels que le NOx et la coulée de Taluminium peut genérer des produits de
réaction et de décomposition incluant principalement des COV. La difficulte de la reduction des
&missions est non seulemant de traiter les gaz de rejet canalisé mais aussi de les capter.

|’efficaciié énergétique et la gestion de la chaleur générée sont des aspects importants pour
Penvironnernent mais la récupération de la chaleur n'est pas toujours simple compte tenu de
Fampleur de la manutention du métal et ia lenteur de son refroidissement.

Enfin, les opérations de refroidissement des machines a rnouler sont trés consommatrices d'sau. La
gestion des fuites de glycol au niveau des systémes hydrauliques destings a la coulée sous pression
est également importante pour éviter Papparition de glycols dans les eaux résiduaires de la fonderie.

Les BREF pour les industries de métaux non ferreux et les circuits de refroidissement n'ont pas été
abordés.
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4.1.Stockage Maitrise de la concepiion et de la gestion des procédés

Résumé des Meilleures Tachniques Disponibles :
Les technigues de stockage et de manutention des matiéres premiéres visent & prévenir la pollution
du sol et de I'eau et & optimiser le recyclage interne des déchets métalliques.

Argumenis avancés par 'exploitant

DMicillcures techniques dispoanibles | Situation & la FAC
Mararement des oy de matidre
Mise en place d une méthede de stackage =t de manipulation des
matidres ) Les mzatiéres sont stockdes A inwricur
Sans objet, il w’y a pas de receile sur Te site,
un seul type d'aduminium est utilisé {yoir sz
composition en annexe)}
Les décheis ne sont pas mélangds
Les chutes d’alu sont stockdes dans des
bernnes d*alu gras lorsqgu’ils ont étd rop
souniflés d huile pour étre refondu dans le
four
Oui ~ 5ol béton
les easx collectées dans les zones ofl est
stocke 'alu sec sont dirigdées vers des
puisards puis vers la station & épurstion du
sie

Mise en place d’un syst@me de stockagss séparés pour les différents
types de matigre (y compris les résidus ou décheis a eliminer,
recycler..}

Mise en stockage adéquxle des chutes métatligues (sans subir de
dégradation) de telle sarte quelles puisseint Etre utitisdes divecternent
pour 1 “alimentation des fours

Sol de steckage des chutes imperméable, systéme de collscte ot de

traitoment des eanx .
’ ies caux collectées dans les zones ol est

stockd 1'2lu gras sont dirigées vers un
caniveawx puls relevécs par unc pompe
manuslle et dirfigées vers la station
d épuration du site
O, tes chules métalliques séches (non
grasses) sont recyclées dans les fours.
Toutetois certaines chutes d*alu gras som
recyclées dans les fours. Une action de
sensibilisation of 1"achat de bennes dédides
sSONL 2N SIS
Mettre & disposition do gros containers pour le recyclage des bidons, Ouai, le parc & déchets est désormais
bois, métaux. .. conforme
La misc an paint des moules a ét¢ réalisée
par ordinateur afin de minimiser les chutes
ot done d"augmentet le ratio coulé/vondu

Metire en place un sysiéme de recyclage interne des chutes matatficues

Augmenter Ts ratio métal moulé sur métal fondu en appliquant des
méthedes efficaces (simulation sur ordinateur par exemple} pour le
dimensionnement des briteurs, des bassins de coulée, des évents. ..

Des pénaiites sont appliquées au livreur si ka
températare de Valuninium est inférieure &
1a valeur contractuells
Misc cn place de procédures efficaces pour ics étapes de fusions et da La tempdératurs de Palumininm en sortie de

couldes afin de réduire les pertes thermiques, les taux de chutes. . four est connue
Los puches sont préchauffées afin de ne pas
reftoidir Faluminium

L’exploitgni indique que le ratio métallique actuel {rapport entre le métal fondu et le poids des pieces
coulées finies) est de 14 kg d’aluminium pour 10 kg de piéces, soit un rendement de 71 %. Selon le
tableau 3.48 du BREF, le rendement moyen de métal dans le secteur de {'aluminium est de 57 %.

L’exploitant indigue que les régles de PArt permettant a limitation des pertes thermiques lors des
transferts de métal ne sont pas entierement appliquées sur le site. En effet, seule l'utilisation de
poches de coulées propres et préchauffées est réalisée. Les régles de F'Art suivantes ne sont
pas respeciees !
- Tutilisation de poches de coulées équipées de couvercles adiabatiques ;
- |e maintien de couvercles sur les poches qui restent vides ou le renversement des poches
lorsgu'elles ne sont pas utilisées ;
- la minimisation de la nécessité de transférer le métai d'une poche & 'auire ;
- le transport, toujours aussi rapide que possible, du métai tandis que la conformite aux
exigences de sécurité est préservée.

Enfin, aucune action n’est menée pour supprimer la fusion de chutes métalliques grasses.
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4.2 Fusion des métaux ef traifement des méiaux en fusion

Résumé des Meilleures Technigues Disponibles

Pour chacque type de four, différentes techniques psuvent &tre envisagées pour optimiser Iefficaciié
du four et réduire le plus possible Ja production de résidus éventusls. Il s'agit principalement de
mesures appliquées au cours du procédé de fabrication. Les aspects environnementaux peuvent
également &tre pris en considération lors de la sélection du type de four. Le netloyage de Faluminium
liquide se voit accorder une attention particuligre en raison du potentiel de pollution considérable des
produits utilisés jusqu’a it y a peu (HCE et SF6).

Arguments avancds par fexploftani

Meitteures technicues disponibles [ Situntion b Ia FAC
Traitemeni thermigue
a & aaz nature) est utilisé sur les fours de
e fiesion et sur 4 fours de maintien.
Utilisation de gaz nature! Les mures fours de maintien, dont les deux
nouveaux fours utiliseng Pénergie électrique
Four atomatisé atin de contréler le régime et la température de QOui
fonctionnement du four ef de-réduire la consommation excessive
d*énergie n ‘ o
Capiure et fvacuztion des gaz de fumées provenant des fours Qui

o Meillenres lechniques disponibles | Shination 3 la FAC

Foars 4 sole utilisés pour 1a fusion de Palueniinigm ) )
Collects des gaz de famées des fours ¢t los évacuer par cheminés en Valeurs respectées sauf pour le CO

respectant fes valeurs démissions suivanles SOZ 1 3 me/m’ en 2006
NOx : 2] mg/m’ en 2006

Type de four | Paramétres Valeurs & émissions | €0 1 236 mg/m’ en 2086
: _ (mg/Nm"} Chiore : 0,09 my/m’ en 2006

A sole S0, 15 COT {carbont ormanique total) non mesuré
A sole CNO, 30 ]
A sole ) CO 5 ]
A sole oc 3

Tous les Chlore 3
types : ]

TLes fours song chargés par le dessus
lors du chargement, les britleuts sont

.5 dmissions fusitl ‘o : issi giti £ Py N
Capfure des umls[:; ons fL}gltwe_sl(vm:'j,M o éﬂ:lzf_fn)s fugitives) ¢ arTétés, ce qui limite I"émission de fumdes
visibles (mise e place dune aspirauion ' il subsiste quelgues émissions non
' canalisées

{ e niveau d'émission de poussiére assacié a la MTD pour la fusion ef le traitement de métaux non
serreux est de 1 a 20 mg/Nm®. Le conirdle atmosphérique du 21/04/2006 par IRH donne une
concentration en poussiére de 92 mg/Nm®. L’exploitant ne se positionne pas par rapport a la mise en
place d'une technique de réduction des poussiéres dans les fumées présentées dans le tableau 3.32
du BREF. :

De méme, I'exploitant n'a pas calculé le facteur d'émission associé 2 la MTD pour ce qui est des
émissions de poussiére provenant de la fusion d ‘ajuminium, lequel doit &tre compris entre 0,1 2

1 ka/t d'aluminium fondu.
Enfin, le COT n’a jamais été mesuré et les rejets en CO sont non-conformes pour le contréle de 2006,

L’exploitant doit se positiorner
- sur Pinstaliation de hottes sur les fours de fusion pour capter la fumée visible et les
émissions fugaces ;
- lutilisation d’'un poste de turbine mobile ou fixe avec un melange gazeux constitué d'Ar/CIZ
ou de N2/Ci2 afin de dégazer et nettoyer Paluminium.
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4.3.Coulée des métaux

Résumé des Mellleures Technigues Disponibles

Afin d'améliorer Tefficacité du procédé de coulée, des mesures visant a accroitre le rendement
métallique (& savoir le rapport de masse entre le meétal en fusion et le produit moulé fini) peuvent éfre
envisagées.

Arqguments avancés par Pexploifant

vy
Coulée hauie pression avec moule permanent
1.a robotisation permet le contrdle et
Minimisation des consommations d’agent démoudant ¢t d’eac en Poptimisation des quentités &’agent
robotisant le systéme (permet le contrdle de la quantite d’agent 2 démaoulant et d’ean
utiliser), en optimisant le faeteur de dilution de P"agent démoulant dans La pulvérisation est réalisée moule ouvert
Pean et cn mettant en place un systéme de resrmdzssement meerne aw {afin de favoriser I"évacuation des calories
menie Les moules sont reffoidis par un circuit
interne {eau =t huile)
Sinon, des valeurs d*émissions 4 ne pas dépasser sont fixdes Yaleur maximale mesurde en pouasxt.ra suy
les machines & moulerde 7 m‘:/Nm
Parametres Valeurs d’émissions le plus souvent inf¥rieur 4 1,5 mg/N m"
.  {mg/Nm’)
Poussidres B 320 Brouillard d’huile non mesuré
Brouiliards d’haile 3-10
{carbone tofal}
Collecte des eanx de ruissellement dans le résesu des eaux usées et L eau qui coule dans les moules est
frattement 1 collectée puis traftde
) o Les caux sont collectéas, nais ne passul[ :
Collects des eanx, issues des fuites du systéme hydraulique, dans le pas par un_dashu(;}::: F:iflycni est soluble :
réseau des canx asées quipd d’un déshutleur une haile entidre ne i':eut pas émre utilisée en
) raison de son inflammabilite
T T o T systéme non retenue suite 4 Félude
Systéme d’évaporation ou dégradation biclogique pour la présence de technico-économigue, le glyeol est lrailé par
glycol (provenant du liquide hydrachque) puis traitement {a statjon 4'épuration quréacz'ion de Fenton
(1,0 + Fo7 = Fe' 1 OH - O

L'exploitant doit trouver une solution technique etfou organisationnatle pour réduire le glycol dans les
eaux résiduaires, afin de respecter les valeurs limites d'émission en sortie de la station d'épuration
fixées a larticle 8 de I'annexe 3 de l'arrété préfectoral de prescriptions complémentaires du 29 mars
2006 car le procédé Fenton ssul n'est pas suffisant cornpte tenu des résultats d'autosurveillance non-
conformes.

Dorénavant, des mesures de brouillard d’huile devront étre réalisées sur les machines a mouler.

4.4.Captage et traitement des fumées, des gaz briilés et de I"air évacué

Résumé des Meilleures Technigues Disponibles

Pour faire face aux émissions dans I'air & toutes les étapes du procede de fonderie, it convient de
disposer d'un systdéme adéquat de capiage et de iraitement. Selon 'opération concernée, différentes
technigues sont envisageables, en fonction du type de composés émis, du volume de gaz de rejet et
de la facilité de capiage. Les techniques appliquées pour le captage des gaz de rejet jouent un role
important dans la réduction des émissions fugitives. En outre, pour les émissions fugitives, des
mesures fondées sur les bonnes pratiques peuvent &tre envisagées.
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Arguments avahces par Fexploifant

“Réduction des $misstons fugifives
Fermeture des portes extéricures des procédés ot
(ui paur les Tours de [usion
non pour fes poches datuminium (transfert
Convertire des cuves, containers vers les fours de maintien, une astion de ce
type est & Pétude

B Entretien régulier des locaux Les itindraires sont balisés ef nettoyés.
Toute Pactivité se passe & intérieur il 'y
a pas d'émissions de poussieres vers i
Nettoyage des roues el des passages - P .
Pextérienr via les chariots

e seul stockage exidrieur est le parc 2

Evitement des stockages non couverts ou & Pextérieur A X
o _ décheis, it est couvert
- . , Nomn, une action poir corvrir les poches est
Utilisation de chariots formés e pour COUVIIF1eS |
- VPRI Sy a 1 etuda ——
X . sr s Un gros travail de réduction de ka
Managsment et coniroie de toutes les sources possibles d'¢missions SO e i .
ol . T . T ) consommation d'ean a 6té réalisé (voir plus
fugitives d’eau {identification, direction ct destination de toutes les haut)

mrges des installations, des containers... maintenanee, inspection...)

Mise 2n place de hotte pour dvacuer les fumées lors de Nouverture ou Is Non
chargement des foues . !

4.5.Prévention et traitement des caux usées

Résume des Meilieures Technigues Disponibles

Dans de nombreux cas, il est possible de prévenir ou de réduire les eaux usées en prenant des
mesures au cours du procédé de fabrication. Les eaux usées ne pouvant &ire prévenues contiennent
des poussiéres minérales ou métalliques, des amines, des sulfates, des huiles ou des lubrifianis en
fonction de leur source au sein du procédé. Les techniques de traitement applicables différent pour
chacun de ces Composés.

Arquments avancés par l'exploffant

Eaux ugées

Les eaux industrielles, sanitaites et plaviales

- . . . . sont sénardes. 1 a'y a pas de séparation des
Séparation des différentes eaux usces selon lear composihion ct fa nature P ces Huy ap b
eany industrielles rés concentrées des sux

de leurs polluants c . . o
moins concestrées car ces efffuenis
proviennent des mémes machines.
Les eaux pluviales du site sont dirigges vers
e bassin Renault puis rejetées en Seine

Callecte des eaux de ruisseliement dans un sysiéme comporiant un apres analyse
déshuileur avant leurs rejets dans une eau de sarface Les caux pluviales du parking sont trailées
par un déshuileur débourbeur avant rejet en
) Seine
. . . e e Ton, le process nécessite we 6an propre,
Maximization du recyclage infeme des caux de procédés et utihisation P e proL

. o une eau poliuée risquerait de bloguer les =
multiple des eaux fraitées . £
machines B

Mettre en place une ou plusicurs techniques pour Te traitement des eaux La station d'éparation a £t$ réalisée E
Je Tavages ot deg autres eaux usées {sédimentation, précipttation spécifiquemnent pour fa fonderie. La DCO §
hydroxyde, multi étape de précipitation. axydation par voie humide, dure, habituellement nion réduie, est iel : -
fliration..). ] déiuite
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En comparant les données de la FDN avec celles du bilan massique pour trois fonderies différentes
utilisant le procédé de coulde sous pression d'aluminium fondu présentées au Tableau 3.51 du
BREF, il ressort que ' FDN a une conscmmation importante en eau et en agent démoulant et génére
beaucoup de NOx tout en respectant les VLE en concentration.

La quantité d'eau résiduaire spécifique 2 la production atteint en moyenne 0,5 m®/t de pidgces coulées
de bonne quaiité selon le BREF. La FDN atteint 2,6 m*A.

4.6. Réduction du bruit

Résumé des Meilieures Technigues Disponibles

Différentes activités de fonderie sont sources de bruit. Lorsque les fonderies sont situées & proximité
d’habitations, cela peut causer des nuisances pour les voisins. L'élaboration et la mise en ceuvre d'un
plan de réduction du bruit comprenant & la fois des mesures générales et des mesures ciblees sur
des sourcaes spécifiques peuvent donc éfre envisageess.

Arqguments avancés par lexploitant

Réduption du bruit
Développement st mise en place d"une stralégie de réduction des bruits, L"atelier est ouvert
avec mesures concernani des sources spécifiques et géndrales
e e ' N g, . 1l existe quelgues installations de capotags
Utilisation de systéme clos pour les unités of les activitds sont tres wmais elles ne fonctionment pas. Elles sont en
bruyanics cours de remise en ¢at.
o . o Le batiment est en dépression car les
Aufres mesiires additionnelles comme fa mise e.anepres.t_zmn d'es locawx | . 4 cteurs air sont hors service, cola
(climatisenr), la fermeture des portes extérieures, isolation ocmet de réduire Pimpact sonore du e

L’exploitant n'a pas identifié chacune des sources emettrices de bruit.
l.a situation est non satisfaisante du point de vue des conditions de travait par le fait de laisser ouvert
Patelier et de ne pas remettre en fonctionnement des introducteurs d'air. :

Lexploitant devra mettre en ceuvre les masures suivantes .
- maintenir les pories extérieures fermées, surtout la nuit ;
- mettre en place un soufflage actif d'air dans le batiment de la fonderie tout en respectant les

conditions réglementaires d’hygiéne et de travail du personnel.

4.7, Finissage des piéces coulées

Résumé des Mellleures Technigues Disponibles

Pour le découpage par disque abrasif, le grenailage et 'ébarbage, la MTD consiste & collecter et
traiter les effluents gazeux provenant du finissage au moyen d'un systéme par voie humide ou par
voie séche. Le niveau d'émission de poussiére associé a la MTD est de 5 2 20 mg/Nm*.
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Arguments avancos par Pexploitant

=

’z - _ _ Finition des mouiages’ ]
i Misc en place ¢ une technigue de caplure des poussi¢res (hotie mobile Les machines 4 mouler sont minies
ou fixg, cabine, venlilation.. ) - {"aspirations

Les grenaiiic:usgé sont mumis de filtres secs
fixes. Des mesures sont réatisées
anuellement, les résultats sont conformes

auVLE

Le [raisage ot Pusinage ne requiérent pas de systéine de trattement d'air -

L& prenaillage requicre un fraitement adapté (lavage humide ou filiration

4._8. Gestion envirecnnementale

Résumé des Meilleures Techniques Disponibles

Les systémes de gestion environnementale sont des outils utiles pour alder a prévenir la pollution
causée par les activités industrielies en général. lls sont donc présentés dans tous les BREF.

Arguments avancés par l'exploifant

L'exploitart n'a pas abords - ce point.

5, MESURES ENVISAGEES EN CAS DE CESSATION D’ACTIVITES

L'exploitant s'engage a mettre en ceuvre immédiatement les dispositions prévues aux articles R512-
74 ot R542-75 du titre | du livre V de la partie réglementaire du code de Penvironnement.

Les principales mesures envisagées seront [évacuation ou 'élimination des produits dangereux ainsi
que tes déchets présents sur le site, Fenlévement des machines et le nettoyage des galeries.

L'exploitant n'a estimé les volumes et les colts de la mise en sécurité du site si la cessafion
intervenait avec les installations et les stocks actuels.

Depuis 2002, I'exploitant assure une surveillance de la qualité de la nappe, 2 fois par an, a Paide de
4 piézorétres. En avril 2005, 2 pics de concentration en aluminium ont &té analysés sur les
piézometres 2 et 4. Ces derniérs n'ont pas été retrouvés en octebre 2005 ni sur fannge 2006.

Un plan de gestion définira les modalités de depolfution en cas de cessation d’activité.

6. REACTUALISATION DES PRESCRIPTIONS APPLICABLES AU SITE DE CLEON

Lanalyse du bilan de fonctionnement decennal ci-dessus fait apparaitre la nécessité de réactualiser
les prescriptions réglementaires applicables au site et de metire en ceuvre sur le site un certain
nombre de Meillsures Techniques Disponibles identifiées précédemment, notamment sur

- la situation administrative de 'établissement ;

- les actions a metire en ceuvre pour metire le site en sécurite en cas de cessation d’activités ;
- la réduction de la consommation ei des pertes énergétiques ;

- la prévention de la pollution agueuss ;

- ia prévention de ta pollution atmospherique ;

- ia surveillance des rejets atmosphériques ; ‘

- |a mise en oeuvre d'un systéme de gestion environnementale

- laréalisation d’'une &valuation du risque sanitaire .
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7.CONCLUSION GENERALE

Nous proposons aux membres du Conseil départemental de I'Environnement, des Risques Sanitaires
et Technologiques, d'émetire un avis favorable sur le projet de prescriptions joint concernant par ia

Fonderie de Normandie.

T E T REDACTEUR - - | VERIFICATEUR: -] :5' - APPROBATEUR: e
L'inspecteur des instailations | Adopté et transmis a monsieur le préfe
classées 41813109 du département de Seine-Maritime
Le 17/02/2008 D.E.D.D/IDDASS de Seine-Maritime
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Annexe 1 : Plan de situation de I'établissement FDN
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Annexe 2 Schéma de principe du process

ISCHEMA RE PRINCIPE DU PROCESS DE FABRICATION _|
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Annexe 3 : Projet de prescripiions
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Prescriptions annexées a I'arrété préfectoral
endatedu ...

FONDERIE DE NORMANDIE
Route de Bédanne
76410 CLEON
N° Siret : 422.051.163.00023

Les prescriptions techniglues annexees & l'arrété préfectoral d'autorisation du 17 octobre 2001,
sont modifises et complétées par celles du présenit arréié, relatives aux installations visées dans le

tableau du point 1). Celles-ci ont &té établies sur la base des recommandations des documents de -

référence concernant les meilleures techniques disponibles, notamment celui relatif aux industries
de fa forge et de la fonderie.

Ce tableau modifie le tableau figurant au point 1.2) de l'arrété préfectoral d’autorisation du

S

17 octobre 2001 pour les rubriques concernges.

1) Liste des installations

Les activites de I'établissement, visées par le présent arrété, relevent des rubriques suivantes de

la nomenclature des installations classées :

Rubrique T “Nafure des activites . _..| . Volume. - | Régime’.|
o ' : ‘ . o T ASHALD
2552-1 |Fonderie (Fabrication de produils moulés) de Capacite A

métaux et d'alliages non ferreux tofale :
1~ La capacité de production est supérieure a 2 t/j 144 tfj
2 fours de fusion d'aluminium :
72 tfj - four 30T1 matricule 662483
72 tfj : four 3072 matricule 758385
2925 Accumulateurs (Atelier de charge d') Puissance D
La puissance maximale de courant continu utilisable; maximale:
pour cetie opération est supérieure & 50 kW : 136 kW
2921 Refroidissement par dispersion d’eau dans un flux| Puissance 0
d’air (installations de) thermigue
2 _ Lorsque Pinstallation est du type « circuit évacude
primaire fermé » ' : 3 141 kKW B
2575 Abrasives (Emploi de matiéres) telles que sables, Puissance D
corindon, grenailles métalliques, efc..., sur un iotale :
matériau quelconque pour gravure, dépolissage, 565 kW
gdécapage, grainage.
La puissance Installée des machines fixes
concowrant au fonctionnement de linstaliation est
supérieure & 20 kW :
I560-2 | Métaux et alliages (travail mécanigue des) Puisgance b
La puissance installée de 'ensemble des machines totate !
fixes concourant au développement de l'instaliation 340 kW
est:
2- supérieure & 50 kKW, mais inférieure ou égale a
500 kW
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Rubrigue’ - Nature des activités - - [ Volume - | “Régime .-
S S B ' o ASI/AID:
1200 Comburants (fabrication, empioi ou stockage de|Quantite D
substances ou préparations). maximale
2- Emploi ou siockage. lLa quantité totale|stockee de
susceptible d'étre présente dans [instaliation | peroxyde
étant d'hydrogéne
C) supérieure ou égale & 2 t mals inférieure a 50t | liquide :
30 %:
10,51¢
1418 | Acéiyléne (Emploi et stockage de I') Quantité NC
La quantité totale susceptible d'étre présente dans|maximale
Iinstallation est inférieurs ou égale a4 100 kg stockes :
40 kg
1412 Gaz inflammables liquéfigs (stockage en réservoirs | Quantite NC
manufacturés de) fotale :
La guantité totale susceptible d'étre présente dans (0,141
I'instaliation est inférieure 461t -
1220 Oxygéne (Emploi et stockage d') Quantité NC
La guantité totale susceptible d'éire présente dans|maximale
Finstallation est infériers ou égale 42 t 0,084 t

2) Modifications ef cessation d’activité
2.1) Porter a connaissance

Toute modification apportée par le demandeur aux instaliations, a leur mode d'utilisation ou aleur
voisinage, et de nature 4 entrainer un changement notable des &léments du dossier de demande
d'autorisation, est portée avant sa réalisation a la connaissance du Prefet avec tous les élémenis
d'appréciation.

2.2) Mise a jour des &tudes d'impact et de dangers

Les &tudes d'impact et de dangers sont actualisées & I'occasion de toute modification importanta
des installations (produits, procédés mis en oceuvre, mode d'exploitation ...) susceptible
d'augmenter respectivement les impacts et les risques, soumise oU non & une procédure
d'autorisation ou sur demande de linspection des installations classées.

Ces compléments sont systématiquement communiqués en double exemplaire au préfet qui
pourra demander une analyse critigus d'éléments du dossier justifiant des verifications
particulieres, effectuée par un organisme exiérieur expert dont le choix est soumis a son
approbation. Tous les frais engagés a cette occasion sont supperiés par 'exploitant.

2.3) Transfert sur un autre emplacement

Tout transfert sur un autre emplacement des installations visées au chapitre 1) du présent arrété
nécessite une nouvelle demande d'autorisation ou déclaration.

2.4} Changement d’exploitant

Dans le cas ol l'établissement change d'exploitant, le successeur fait la déclaration au Préfet gans
le mois qui suit la prise en charge de f'exploitant. Cstte déclaration doit mentionner g'il s'agit d'une
personne physique, les noms, prénom et domicile du nouvel exploitant et, ¢'il s'agit d'une personne
morale, sa dénomination ou sa raison sociale, sa forme juridique, F'adresse du siege social ainsi
que la qualité du signataire de la déclaration.
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2.5) Cessation d'activilg

En cas d'arrét définitf d’une installation, celle-ci doit &tre placée dans un élat tel qu'il ne sy
manifeste atcun des dangers ou inconvénients mentionnés & l'article L.511-1 du code de
Fenvironnaemeant.

L'exploitant notifie au préfet la date de cet arrét trois mois au moins avant celui-ci

Cetite notification doit étre accompagnée d'un dossier comprenant les mesures prises ou prevues
pour assurer, dés I'arrét de Pexploitation, la mise en sécuwrité du site. Ces mesures comprennent
notamment ;

le plan & jour du site ;

les interdictions ou limitations d'accés au site ;

Pinsertion du site de finstaliation {ou de 'ouvrage) dans son environnement ;

la suppression des risques d'incendie et d’explosion ; '

Pévacuation ou 'dlimination des produits dangereux, des matiéres poliuantes susceptibles
d'étre véhiculées par I'eau ainsi que des déchets présents sur le site ; :

en cas de besoin, la surveillance des effets de linstaliation sur son environnement ;

une copie de ses propositions sur le type d’usage futur du site qu'il envisage de considérer,
fransmises au maire ou au président de Pétablissement public de cooperation
intercommunal compétent en matiére d'organisme et au propriétaire du terrain d’assiette de
rinstaliation si celui-ci est différent de I'expicitant. Les données disponibles sur la situation
environnementale du site ef sur ses usages successifs doivent accompagnées cetfe
demande.

VvV YYVYY

La réhabilitation a un usage futur du site déterming selon les dispositions de Particle R512-75 du
cade de Fenvironnement sera ensuiie réalisée selon les modalités des articles R512-76 et R512-
77 de ce méme code.

L'exploitant doit tenir & jour un dossier dans lequel if décrit 'organisation et les moyens a mettre en
place pour répondre aux dispositions visées ci-dessus.

3) Réduction de la consommation d’air comprime

{'exploitant doit assurer un suivi précis de ta consommation en air comprimé des installations
concernées et se fixer des objectifs de réduction de cette consommation en air comprime. Des
audits de terrain sont réalisés afin de mieux détecter les fuites pour les supprimer.

4) Réduction des pertes thermiques lors des transferts d’aiuminium fondu

L'exploitant doit respecter les régles de PArt suivantes afin de réduire les peries d'énergie lors du
transfert du métal fondu vers la coulée en moule :

- I'utifisation de poches de coulées propres et préchauffées ;

- I'utilisation de poches de distribution et de coulées aussi grandes que possible ;

- ia minimisation de la nécessité de transférer le métal d'une poche 3 l'autre ;

- le transport, toujours aussi rapide que possible, du métal tandis que la conformité aux
exigences de sécurité est préservée.
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Pour la fin de Fannée 2008, Pexploitant doit remetire & finspection des installations classées un
dossier présentant :

- une soiution technique permettant d'équiper les poches de distribution et de coulées de
couvercles adiabatigues compatible ave¢ le fonctionnement des fours et des machines
amaouler;

- un échéancier de mise en ceuvre de la solution technique retenue n'excédant pas un
an.

&) Stockage; Maitrise de la conception et de la gestion des procédés

L’exploitant est fenu de respecter les techniques de stockage et de manutention des maltieres
prermigres suivantes qui visent & prévenir la poliution du sol et de l'eau et & optimiser le recyclage
interne des déchets métalliques :

- appliquer les procédés de stockage et de manipulation des matiéres solides, liquides &
gazeuses iel que cela est examiné dans le BREF relatif au stockage ;

- stocker dans des endroits séparés les différents matériaux introduits et les différentes qualités
de matériau, prévenir la dégradation et les risques ;

- metire en place un stockage d'une configuration telle que les déchets dans la zone de
stockage sont d'une qualité leur permettant d'étre introduits dans le four de fusion et que la
poliution des sols est empéchée La Meilleure Technique Disponible consiste & avoeir une
surface imperméable pour le stockage des déchets avec un sysieme de traitement et de
coliecte des eaux résiduaires ;

- mettre en ceuvre un recyclage interne des déchets métalliques, Des dispositions doivent éire
prises pour supprimer la fusion de chutes métalliques grasses ;

- mettre en ceuvre un stockage séparé des différents types de résidus et de déchets pour
permetire leur réutilisation, le recyclage ou leur élimination ; ‘

- utiliser des conteneurs en vrac ou recyclables ;

- utiliser des modéles de simulation, des procédures de gestion et d'exploitation permettant
d'améliorer le rendement du métal et optimiser les flux de matériau. L'exploitant doit viser un
ratio métallique de 70 % ;

- metire en ceuvre des mesures dans les regles de l'art pour le transfert du métal fondu et [a
manipulation de poches de coulée {voir point 4) ci-dessus).

6) Fusion de I'aluminium et traitement de Paluminium en fusion

L’exploitant est tenu de respecter les techniques suivantes pour optimiser I'efficacité des fours et
réduire le plus possible la production de résidus éventuels

- collecter les effluents gazeux des deux fours de fusion de type 4 sole & I'aide d'une cheminge
ayant une hauteur minimale précisée dans le tableau ci-dessous :

Références des
fours
| Four 30T1 et Four 30T2 | 30T1 et 30T2 gaz naturel 21

Références de cheminées Combustible Hauteur (m)

ia cheminée est munie d'un orifice obturable facilement accessible et dune plate-forme
permettant d'effectuer les prélevements de facon aisée, conformeément a la norme NFX
44052 ou &quivalent.

Ces points doivent étre implantés dans une section dont les caraciéristiques (rectitude de la
conduite a famont, qualité des parois, régime d'écoulement, efc. ...) permetient de réaliser des
mesures représentatives de maniére a ce gue la vitesse n'y soit pas sensiblernent ralentie par
des seuils ou obstacles situés a 'aval et que T'effluent soit suffisamment homogéne.
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U'exploitant doit identifier lensemble des cheminéss de son établissement et les repérer sur
un plan transmis & linspection des Installations Classées a chague modification.

respecter les niveaux d’émission suivanis en sortie du rejet atmosphérique des 2 fours de
fusion de iype 4 sole:

 Paramétres T Concentration {mg/Nm®)
Poussiéres 10
502 15
NOx 50
co 5
Substances organiques a Pétat de 5

gaz ou de vapeur exprimée en COT

Chlore 3

Les émissions dans Fatmosphére sont basees sur des conditions normalisées de température
(273,15 K) et de pression (101,325 kPa) aprés déduction de la vapeur d'eau (gaz secs). Les
concentrations en polluants ci-dessus sont exprimées en ma/Nm® sur gaz sec a une teneur en
oxygéne dans les efftuents de 18 %.

respecter un facteur d'émission pour les poussieres provenant de la fusion d ‘aluminium de 0,1
a 1 kog/t d'aluminium fondu ;

utifiser un poste de turbine mobile cu fixe avec de PAzote dans la phase de dégazage de
Valuminium ;

capter les émissions fugaces et visibles selon les MTD décrites au point 7) ci-dessous.

Les niveaux d'émission ci-dessus pourront étre revus si I'exploitant demontre la non faisabilité
technique ou économigue de atteinte de ceux-ci. .

7} Réduction des émissions fugaces

Les techniques suivantes doivent &tre mises en place afin de réduire les émissions fugitives a
toutes les &tapes du procédé de fonderie !

recouvrir les bennas, les cuves et les poches d'aluminium (voir article 4) ;

netioyer les roues et les routes ;

maintenir fermées les porles exiérieures ;

effectuer un eniretisn régulier du batiment ;

gérer et contrbler les sources possibles d’émissions fugaces dans l'eau ;

conception de hottes et de conduits permettant de capter les émanations provenant du métal
chaud lors du chargement des fours de fusion ;

Captation des émissions fours de maintien au gaz.
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8) Coulée & haute pression de aluminium avec moule permanent

Adin d’améliorer Tefficacité du procédé de coulée, les mesures suivantes doivent étre mises en
ceuvre :

- minimiser la consommation en agent de démoulage et en eau, en robotisant e procedé de
pulvérisation afin de controler précisément la guantité d'agent de demoulage utiise et
d'adapter la quantité utilisée aux besoins locaux de la pigce coulée, en optimisant le facteur de
diluiion de agent de démoulage de telle sorte que Fopération de pulvérisation présente un
équilibre nécessaire entre I'enduction et le refroidissement des moules et en mettant en place
un proceédé de refroidissement interne au moule ;

- respecter les niveaux d’émission suivants sur les machines & mouler :

Paramétres Concentration {mg/Nm?)
Poussieres 10
Brouillard d’huile mesuré sous la 10
forme de C fotal

Les émissions dans 'atmosphére sont basées sur des conditions normalisées de température
(273,15 K) et de pression {101,325 kPa} aprés déduction de la vapeur d'eau {gaz secs).

- collecter les eaux de ruissellement dans un circuit d’eau résiduaire afin de les traiter par la
station d'épuration du siie ; -

- collecter les eaux, issues des fuites du systéme hydraulique, dans le réseau des eaux usees et
les traiter dans la station d’épuration du site. L'exploitant transmet sous 3 mois & Finspection
des installations classées, un plan d'action de réduction du glycol dans les eaux résiduaires,
afin de respecter les valeurs limites d'émission en sortie de la station d’épuration fixées a
Farticle 8 de Pannexe 3 de larrété préfectoral de prescriptions complémentaires du 28 mars
2008.

Les niveaux d’émission dans I'air ci-dessus pourront &tre revus si Pexploitant demontre la non
faisabilité technigua ou économigue de Patteinte de ceux-ci.

La mise en en celvre sur le site de Cléon de la technique émergeante pour les fonderies
d'aluminium qui consiste a pulvériser de maniére séparée l'agent de demoulage et Teau dans fa
coulée sous pression d'aluminium afin de réduire la consormation d'agent de démoulage devra
faire Pobjet d’une étude de faisabilité technico économique dans un délai de 18 mois 4 compter
de la notification du présent arrété.

8) Prévention ef traitement des eaux usées

Afin de prévenir et de réduire les eaux usées générées par le procéde de fanderie, Fexploitant doit
metire en place les mesures techniques suivantes :

- séparer les types d'eaux résiduaires en fonction de leur composition et de leur charge en
polluants ;

- collecter les eaux de ruissellement du site et utiliser des déshuileurs sur le systéme de collecte
avant de les évacuer en Seine |

- maximiser le recyclage interne de I'eau de traitement ;

- appliquer un prétraitement des eaux résiduaires pour epurer f'eau avant rejet en Seine afin de
respecter les valeurs fimites d’émissions des eaux résiduaires de Varicle 8 de larréte
préfectoral du 28 mars 2006.
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10} Réduction du bruit
1es mesures de réduction du bruit généré par la fonderie a mettre en place sont ies suivantes :

- maintenir les portes extérieures fermées, surtout la nuit ;
- metire en place un soufflage actif d'air dans le bétiment de la fonderie fout en respectant les
conditions réglementaires d¢’hygiéne et de fravail du personnct.

11) Finissage des piéces coulées

Les rejets atmosphériques issus du grenaillage sont collectés et traités au moyen d'un systéme
par voie humide ou par voie séche et respactent le niveau d'émission de poussiére de 5 mg/Nm?.

12) Gestion environnementale

L’exploitant doit metire en ceuvre et respecter un systéme de gestion anvironnementale qui
comprend notamment :

- {a mise en place d'une politique environnementale pour la fonderie ;

- la planification et I'établissement des procédures necessaires ;

- la mise en ceuvre des procédures ;

- la vérification des performances et la mise en ceuvre de mesures de correction ;
- le rapport de chaque gestion.

13} Evaluaiion du risque sanitaire

Dans un délai de 12 mois & compter de la notification du présent arrété l'exploitant realisera
les 2 campagnes de mesures des rejets atmosphériques visées au point 14 du présent arrété. Puis
dans un délai de 6 maois, une évaluation du risque sanitaire sera réalisée afin d'évaluer 'impact
de Pactivité fonderie sur la santé des populations avoisinantes lors du fonctionnement normal des
installations. Cette ERS sera réalisée en tenant compte des mifieux hors site ol les usages sont
déja fixés.

14) Surveillance des rejets atmosphériques

Afin de maitriser les émissions atmosphérigues de ses installations et de suivre leurs effets sur
Ienvironnement, exploitant définit et met en ceuvre sous sa responsabilité un programme de
surveillance de ses émissions et de leurs effeis dit programme d'autosurveiliance. L'exploitant
adapte et actualise la nature et la fréquence de cette surveillance pour tenir compte des évolutions
de ses installations, de leurs performances par rapport aux cbligations réglementaires, et de jeurs
effets sur Penvironnement. L'exploitant décrit dans un document tenu & la disposition de
Iinspection des installations classées les modalités de mesures et de mise en ceuvre de son
programme de surveillance, y compris les modalités de iransmission & I'ingpection des instaliations
classées. )

1 es mesures sont effectuges selon les normes en vigueur, si elles existent, dans des conditions
représentatives du fonctionnement de l'installation.

L'exploitant doit déterminer un parametre représentatif permettant une estimation continue
correcte des flux de poiluants qui serait mis a jour via les mesures semestrielles.

L’exploifant réalise une cartographie de 'ensemble des émissaires atmosphérigues du site.
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Les masures portent sur les rejels suivants :

- Rejeis des Fours de fusion30 T1et 3072

régiienc:
Débit semestriefle
Poussieres semesirielle
S02 semestrielle
NOx semestrielle
CO semestrielle
Substances organiques a
{état de vapeur ou de gaz semestiielle
exprimée en COT
Chlore annuglle
furannes annuelle
dioxines annuelle
Teneur en 02 semesirielle

- Reijets des machines a mouler:

- Paraméfres Fréquence

D&hit Semestrielle

Poussiéres Semestrielle

Brouillard d’huile mesuré sous la Semesirielle
forme de C total

-  Rejeis des grenailleuses :

RET et

Parameéfres Fréquence
Débit Semesirielle
Poussiéres Semestriella

Sans préjudice des dispositions ci-dessus, Finspection des Installations Classées peut, a fout
moment, réaliser des préldvements d'efffuents gazeux. Les frais de prélévement et d'analyses sont

4 la charge de 'exploitant.

les résultats sont adressés a linspection des Instaliations Classées, accompagnés de
commentaires et éventuellement d'actions & mener pour réduire les rejets de polluants.

La fréquence des analyses pourra étre révisée en fonction de la conformité des résultats, si ces
résultats sont jugés représentatifs par rapport & Pactivité du site.
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