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Constats de I’inspection

I - Contexte

La société Hexcel Composites, fabrique sur son site de Dagneux des pré-imprégnés. Il s’agit de tissus
fabriqués a partir de fibres techniques (essentiellement carbone, verre, aramide, etc.) imprégnés de résines
(matrices). Ces produits sont livrés en rouléau au client. Le site de Dagneux est certifié 1IS09001, 1S014001
(environnement) et OHSAS18001 (sécurité). -

Le site qui a vu son activité croitre de maniére substantielle, a demniérement fait 1'objet d’une procédure de
régularisation administrative, qui a abouti & un nouvel arrété préfectoral d’autorisation d’exploiter du 28 juin
2017.

Le site emploie 500 personnes & Dagneux, dont 200 appartenant & la structure, le site accucillant le siége
social frangais d'Hexcel Composites. Prés de 20 % des effectifs du site sont affectés au contrdle qualité des
produilts.

Il comporte 7 ateliers, parmi lesquels on trouve 1'imprégnation solvantée, le Hot Melt, le RTM (Resin
Transfer Molding), le laboratoire de contrile qualité et de qualification.

A la fin de I’année 2021, la quasi totalité des procédés employant le DCM auront disparu.

L’année 2017 a été contrastée en matiére d’activité (stabilité du chiffre d’affaires), notamment en raison du
faible succés commercial de I'Airbus A380 et en raison d’un phénoméne de surstockage de la part des
clients. En France, 1a société HEXCEL a acquis la sociélé STRUCIL, qui faisait partie du groupe SAFRAN.
Elle est devenue HEXCEL Vert le Petit du nom de sa commune d'implantation. A Dagneux, il n’y a pas eu
de changement notable depuis 1a derniére visite d'inspection. Un chantier important a concerné la mise sur
rétention des voiries susceptibles d’accueillir des substances dangereuses.

11 -- Principaux constats effectués lors de la visite d’inspection

2.1 — Suites données a Ia précédente inspection :

Lors de sa derniére visite du 5 octobre 2017, I'inspection avait émis des observations (en italique),
auxquelles 'exploitant a apporté les réponses suivantes (aprés la =>) par courrier du 16 février 2018 :

« Convertir sous un molis, les valeurs mesurées par les FID de ppm équivalent propane, en mg/Nm3 équivalent :
s Carbone pour les apparells installés en amont des oxydateurs ;
s DCM ponr l'appareil installé en aval du carbone abosrbeur ;

La méthode de conversion devra étre transmise a U'inspection des installations classées. »

=> Nous avons converii en mg/Nm’ équivalents, les valeurs mesurées sur le MEGTEC et le carbone
absorbeur sur le mois de février. La méthode est la snivante (réécrit par I'inspection) :
» | ppm (équivalent propane mesuré par le FID) <=> 3 X 12/22,4 = 1,6 mg/Nm® équivalent
carbone
+ 1 ppm (équivalent propane mesuré par le FID) <=> 3 X 84,94/(224 X 1,09) = 10,44
mg/Nm’ de DCM
Les modifications et ]a programmation sont réalisés par Rockwell (prestataire qui a éié retenu pour
développer le systéme de calcul des flux et des quantités de COV rejetés.)
Nous allons suivre ce nouveau paramétre dans les prochaines semaines.
Pour le BROFIND, le systéme de supervision étant hors systéme HEXCEL, il nous faudra un peu
plus de temps pour récupérer cette information.
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C échanpe auc a vigite d'i fon :

Le carbone absorbeur et I'oxydateur MEGTEC indiquent désormais des concentrations en équivalent
carbone et en DCM. Hexcel vient juste de récupérer les informations de mesure sur le BROFIND. Le
sysiéme devrait étre effectif en juillet.

La mesure de débit sur le carbone absorbeur, basée sur un tube de Pitot semble donner satisfaction.

Sur le MEGTEC il n’y a pas beaucoup de variation de débit, car il n'y & qu'un seul appareil raccordé, donc
la vitesse d'extraction constante. Afin de calculer le flux de COVNM, le systéme va donc prendre pour
hypothése un débit constant. '

Concernant la mesure de débit sur le BROFIND de nombreux prestataires ont éié contactés, la société
Environnement S.A. va installer début juillet pour une expérimentation d'un mois, un débitmétre basé sur le
principe du « microventuri »,

o Justifier sous un molis, la valeur de 20 ppm équivalent propane, qui a été retenue comme sevil d'alerte du FID implante
en aval du carbone absorbeur. »

=> Concemant la valeur de ppm équivalent propane, nous allons suite 3 nos échanges, réviser celle-
ci ct I'ajuster & 5 ppm, comme seuil d’alerte du FID. Cette nouvelle valeur tient comple de la
préeision sur la mesure.

« Mevire en place sous 3 mois, les dispositifs permetiant de déterminer en continu, les flux (mesure de débit) et la quantiié
rejetée sur une période donnée (intégration dans le temps), de COVNM pour les axydateurs, de COVNM et de DCM pour
{e carbone absorbeur. »

=> En ce qui concemne la mise en place de dispositifs permettant de déterminer en continu les flux
demandés, nous avons fait appel & une sociélé extérieure, spécialisée en informatique industrielle.
Cette dermére doit récupérer les données d’entrée sur les installations concernées, pour permettre le
calcul de quantités de COVNM entrantes pour les oxydateurs et les quantités de DCM rejetées pour
le carbone absorbeur. Concemant le carbone absorbeur, nous mesurerons les COVNM que nous
transformerons en DCM, sachant que le DCM est le seul COV entrant dans cetie installation. La
société spécialisée interviendra sur le site entre le 20 et 28 février 2018. Nous aurons alors une idée
précise du délai nécessaire pour répondre & vos attentes sur les installations MEGTEC et carbone
absorbeur en priorité,

Pour le calcul de flux, c’est la société MEGTEC qui programmera le dispositif entre juillet et
septembre.

o Justifier sous un mois, le taux de diffus de 5% des machines d'lmprégnation, ou bien apporter la
démonstration que ce paramétre n'a qu'une influence marginale, sur les émissions diffuses de I'ensemble du
site. »

=> Le taux de diffus de 5% des machines d’imprégnation (Ligne 30 de I'onglet « Ol prod-
synthése » du fichier PGS), est une estimation. Nous allons cependant vérifier le niveau d'influence
de ce paramétre sur les émissions diffuses de I'ensemble du site.

tat/ 1a visite d’i ion ;
Selon les caleuls de P'exploitant, avec une hypothése de 5 % de diffus pour les machines d'imprégnation, au
cours de I’année 2016, les diffus de I’ensemble du site sont de 68 tonnes (émission totale de 191 tonnes).
Avece une hypothése de 10 %, de diffus pour les machines d'imprégnation au cours de I’année 2016, les
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diffus de I'ensemble du site passent & 84 tonnes (émission totale 204 tonnes). Par conséquent, une
augmentation de 5 % des diffus des machines d’imprégnation, entraine arithmétiquement, une hausse de
23 % des diffus du site. Par conséquent, la seasibilité de ce paramétre qui a ét€ fixé de maniére arbitraire, &
une influence non négligeable sur les émissions diffuses de COV de 1'établissement, qui disposent d'une
valeur limite en pourcentage.

« Afonter au prochain PGS, le calcul du ratio - quantité de COV rora! / quantité de produit fabriqué en m* »

=> Nous gjouterons au prochain PGS, le calcul du ratio quantité de COV total / quantité de produit
fabriqué en m?, qui vous a été présenté,

2.2 Mesure des émissions atmosphériques canalisées par un organisme extérieur

L’exploitant a présenté les résultats de la surveillance par un organisme extérieur, de ses émissions
atmosphériques canalisées pour la fin de I'année 2017 et a premiére partic de 1'année 2018. Depuis la

demiére visite d'inspection, les campagnes de mesure effectuées ont fait apparaitre les non-conformités
suivantes :

Rejet |Désignation Oct/Nov. 2017 Décembre 2017 Mars 2018
Cco4 Rejet on oval de "oxydateur Viicsssczg'ge:tion ;
Aval thermique BROFIND (VLE = 8 m/s)
Vitesse d"éjection
7,86 m/s
Cl118¢ |Rejet en oval de Poxydateur (V_LE =8 mis) T
Aval  |thermique MEGTEC 001127 mg/Nen
q (VLE = 100 mg/Nm")
Flux: 1,1 Kgh
(VLE =1 Kg/h)
Cld
Aval Carbon absorber
E.g:w Rejet direct ligne FOTV Ne sera plus fait,
COVNM : 212 mglN:n’

Dir- v T AT (VLE = 110 mg/Nm*)
FOOT Rejet direct ligne FOOT DCM : 1670 mg/Nim’

(VLE = 20 mg/Nm")
Dir- A T COVNM : 634 mg/Nm!
poor | Rejet divect ligne FOOL (VLE = 110 mg/Nm")
C54 Zone mélange bit LOOB Vitesse d'é&jection Vitesse d'&jection Vitesse d'éjection
C92 Zone mélange bit LO20 Vitesse d'&ection Vitesse d'éjection Vitesse d*&ection
Cl0] |Zone mélange bat L020 zone 2 -
clo Sortie four FODA - :

COVNM : 262 mg/Nm’ COVNM : 353 mg/Nm’

C105 | Extraction entrée four FOTV (VLE = 110 mg/Nm') (VLE = 110 mg/Nm")

Des mesures ponctuelles ont été effectuées au cours de la campagne d’octobre/novembre 2017, sur les rejets
directs des lignes FOOT et FOOL comme le prévoit I'article 8.2.1.2, au cours de la campagne
d’octobre/novembre 2017, La mesure sur le rejet direct de la ligne FOTV n'a pas été effectuée, car depuis
mars 2017, il n’y a plus d’imprégnation avec du DCM.
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Ces mesures ponctuelles font apparaitre les non conformités mentionnées dans le tableau supra. Interrogé
par courrier du 14 décembre 2017, |'exploitant a répondu par messagerie électronique que : « il est vraf que le
Jlux horaire de DCM rejeté, pour cette production trés particuliére, peut trés trés ponctuellement atteindre certaing
Slux, mais rester conforme a notre PGS. Cela va représenter une centaine de Kgs de DCM sur la ligne FOOT sur
V'année 2017 qui se termine. Quantité qui, de par nos engagements de réduction du DCM en formulation et en lien
avec notre Arrété Préfectoral, sera divisée par 2 en 2018, »

L'inspeclion constate que le flux de DCM de la ligne FOOT atteint 1,04 Kg/h. Cette valeur doit étre
comparée, aux valeurs limites en flux prescrite par I'arrété préfectoral, qui sont de 0,18 Kg/h pour le
carbone absorbeur et de 0,5 Kg/h pour la zone de mélange du batiment L020. D*autre part, le flux moyen de
I'ensemble des rejels canalisés de DCM du site HEXCEL de DAGNEUX au cours de I’année 2017, a été de
1,4 Kg/h (9780 Kg/7000 h).

L'exploitant indique qu'il n’a eu aucune fabrication sur cet équipement depuis 2018. Commercialement, il
reste une série de fabrication utilisant du DCM sur cet équipement. Les émissions annuelles de DCM sur cet
équipement, seront selon |'exploitant, d’environ 50 Kg/an. L'exploitant souhaite pouvoir ne pas raccorder
cet équipement au carbone absorbeur, comme le prévoit 1'article 3.2.8. de I’arrété préfectoral.

Concemnant |e dépassement de la valeur limite en concentration en COVNM sur ia ligne FOOL, la mesure a
cu lieu au cours d’une fabrication en MEK. Les émissions annuelles de COV de cette ligne sont estimées &
500 Kg/an. Cette ligne fonclionne généralement avec des fabrications en DCM, eclle est dans ce cas
raccordée au carbone absorbeur. L'arrété préfectoral n'exige pas explicitement, le raccordement de cette
ligne & un oxydateur thermique sous un délai donné. L’exploilant propose de raccorder cette ligne a
I’oxydateur BROFIND, ou au carbone absorbeur lorsque celui-ci ne traite pas de DCM. L’étude sera lancée
en 2018,

Concernant la non-conformité constatée au niveau de I’Extraction entrée four FOTV, il s’agit d'effluents
rejetés sans traitement. L arrété préfectoral n'exige pas explicitemnent, le raccordement de cet émissaire 4 un
oxydateur thermique sous un délai donné, Ces effluents seront raccordés & 'oxydateur qui viendra
remplacer le MEGTEC, sous un délai de 3 2 4 ans.

Concernant le non respect des valeurs limites en concentration et en flux du CO du MEGTEC, constaté au
cours de la campagne de mars 2018, I'exploitant indique que le MEGTEC a fait 1'objet d’une révision pour
réglage de la flamme. Le demier contrdle de juin est conforme.

Concernant I'émissaire C19 qui correspond & I'extraction sortie du four FOOA, I'exploitant souhaiterait
ne pas le raccorder & un oxydateur sous 5 ans, comme le prévoit 1'article 3.2.2, de I'amrété préfectoral. Les
mesures effectuées au cours d’une fabrication & partir de solvants non chlorés, font apparaitre que la
concentration en COVNM est de I’ordre de 10 mg/Nm’ pour une valeur limite fixée & 110 mg/Nm?.

Compte tenu de la faible concentration en COVNM mesurée en sortie du four FOOA, qui respecte la valeur
limite qui lui est applicable sans traitement, 1’inspection considére que le non raccordement & un oxydateur
thermique est acceptable. En revanche, cette ligne peut accueillir des fabrications contenant des solvants
chlorés, dont le respect sans traitement de la valeur limite applicable & la concentration en DCM, n’est pas
démontré a ce stade.

Concemant le non respect de la vitesse minimale d’éjection du BROFIND constaté au cours de la
campagne de décembre 2017, 1’exploitant indique que une seule machine élait raccordée a I’oxydateur, d’ou
un débit faible.

Concemant le non respect des vitesses minimales d’éjection des baAtiments L008 et 1020, 1’exploitant
indique que I’activité de mélange qui est pratiquée en amont de I'émissaire du LOOB doit étre transférée vers
le batiment L024, d’ici septembre. Concernant 1'émissaire du L020, 1'exploitant s’est engagé dans le cadre
du nouvel arrété préfectoral d’autorisation d’exploiter,  ce que les principaux rejets captés soient raccordés
sous un délai de 5 ans A un oxydateur thermique.
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Enfin les 3 derni¢res campagnes de mesures ayant fait 1'objet d’un examen au cours de cette visite
d’inspection, ont fait apparaitre que les rendements des deux oxydateurs thermiques et du carbone
absorbeur, élaient supérieurs 4 99 %.

. CommN i ..
| Conclusion Référence réglementaire Detai ou calendtier
O3 pas d'observation Dés le prochain mpport de mesures, reprendre les libellés précis des
pomeee conduils, meationnés dans 'nmité préfecioml.
'lE Observation ' ;
T —— Si I'exploitant sochaite ne pas meconder le condult de rejets des eflluents
NE"_“’_"["‘_““!‘?___._.___ du four FOOT su carbone absotbeur, comme le prévoit I'amété
préfectoml, il transmettra sous un mois, des dléments factuels permetiant
de statuer notamment !
*  los camciéristiques de la séric de fabrication imprégnée de
DCM : Nombre de pitceshaurcs de production, échéance
d'extinction de la série,
Anticles 3.2.3,, 32 8. ¢1 82.1.2, de - let emisons r | cetle séne ne peut pas &re |
Famtd préfecions d 28 join 2017 Impeignee mt us ligne raceomsée oa cabone spsorbar
| *  unc projection des émissions annuelles de DCM de cetie
O e iton d g ' ligne ;
demeure M S IS A *  |ecofit du mccordement de cefte ligne su carbone absorbeur. ;

Tronsmettre sous 3 mois, une &ude de mecordement de la ligne FOOL
sur I'oxydateur BROFIND, sous un délai qui sem pricisé.

Endier le mccordement de I'Extmction emrée four FOTV 3 bréve
échéance, soit avant Ie remplacement du MEGTEC sous 3 o 4 ans.

Effectuer 3 mesures de la concentration en DCM sur ke conduit C19, fors

2.3 Autosurveillance des émissions canalisées de COV

L’exploitant assure la surveillance de ses émissions canalisées par des appareils de mesure de type FID, en
amont des 2 oxydateurs thermiques et en aval du carbone absorbeur.

La concentration en COV en amont de ’oxydateur BROFIND, est mesurée en ppm équivalent propane,
puis convertie en mg/Nm®' équivalent carbone (Cf calcul du facteur de conversion au §2.1). La
concentration et le flux (équivalent carbone), sont enregistrés sur le systéme de supervision. Le systéme
permettra de calculer un flux sur une période déterminée, lorsque le dispositif de mesure de débit aura été
mis en place et fiabilisé,

La concentration en COV en amont de I'oxydateur MEGTEC, est mesurée en ppm équivalent propane, puis
converlie en mg/Nm® équivalent carbone. La concentration et le flux (équivalent carbone), basé sur une
valeur figée de débit, sont enregistrés sur le systéme de supervision. Le systéme permettra de calculer un
flux sur une péricde déterminée d’ici septembre,

La concentration en DCM en aval du carbone absorbeur, est mesurée en ppm équivalent propane, puis
convertie en mg/Nm’ de DCM (Cf. calcul du facteur de conversion au §2.1). La concentration et le flux (en
DCM), sont enregistrés sur le systéme de supervision. Le systéme permettra de calculer un flux sur une
période délerminée 3 partir de septembre.

Une alarme sur le niveau de concentration a été fixée 4 5 ppm équivalent propane, qui compte tenu du
facteur de conversion ppm propane / mg/Nm' DCM indiqué au § 2.1, équivaut 4 un seuil d'alerte de 52,2
mg/Nm'’ de DCM, alors que la valeur limite réglementaire pour cette substance est fixée & 20 mg/Nm’.

L'exploitant & indiqué que le seuil d’alarme a été fixé & cette valeur, car au dessous de ceile-ci la mesure
n’cst pas assez précise.
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Cette alarme est retransmise aux opérateurs grice au systéme de supervision de 'atelier. Une fiche réflexe
rédigée le 13 avril 2017, précise la conduite & tenir en cas d’apparition de I’alarme.

L'examen des mesures de |a fin de I'année 2017 et du début de I’année 2018 fait apparaitre que :
« Laconcentration en amont du MEGTEC est d’environ 2 600 mg/Nm3 équivalent carbone

+ La concentration en amont du BROFIND est toujours en ppm propane, il sera bientdt converti en
mg/Nm3 équivalent carbone

+ La concentration en|aval du carbone absorbeur est généralement inférieure & 20 mg/Nm’. Seuls
quelques pics en concentration apparaissent lors du changement de lit.

Constnt N2
Conclusion Référence réglementaire Déiai ou calendtier
[ pas d*observation
EMM Article 8211, de Taméié
préfectoral du 28 juin 2017 Tenir I'inspection informée du déploiement du dispositif complet, de mesure

des concentrations 1 des flux en COVNM et en DCM, sur Jes 3 appareils.

[ Non conformiré

D Proposition de mise en

demeure

2.4 Suivi de 1a consommation de dichlorométhane

L'exploitant tient 4 jour un registre mensuel de suivi de la consommation de DCM utilisé pour le nettoyage
et pour ['imprégnation des résines. Ce registre fait apparaitre pour I’année 2017, une quantité de 82,5 tonnes
de DCM employé pour I'imprégnalion et la formulation (Valeur maximale autorisée pour 2017 = 90 t) et
une quantité de 8,1 tonnes pour le nettoyage (Valeur maximale autorisée pour 2017 = 10 t).

Par conséquent, les quantités maximales de DCM autorisées par I’arrété préfectoral du 28 juin 2017 ont été
respectées au cours de I'année 2017.

Pour I’année 2018, la consommation est & fin mai de 19,3 t employées pour I'imprégnation et de 3,8 t pour
le netioyage.

et — = T _|
Conclusion Référence réglementaire  Délai ou calendrier

B pas d'cbservation

] observation i

I ~ 1 Artieles 32,5, €t 8.2.1.4. de I"'amié prtfectorat du 28 juin 2017

] Non conformié .

O Proposilion  de mise en
demeure

2.5 Indisponibilité des installations de traitement des COV

Au cours de "année 2017, 1’oxydateur BROFIND a connu 89 heures d'indisponibilité :

Au cours de I’année 2017, 1'oxydateur MEGTEC a connu 193 heures d’indisponibilité :

Au cours de I’année 2017, le carbone absorbeur a connu 195 heures d’indisponibilité :

Ces disponibilités sont liées & des pannes techniques (vannes, automate, etc....)

Le taux maximal d’indisponibilité fixé & 200 h par an jusqu’en 2020, est par conséquent respecté.
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Afin de diminuer les taux d'indisponibilité, qui sera abaissé & 120 h par an i partir de 2021, P’exploitant
réalise plus de maintenance préventive.

En ce qui conceme le BROFIND, sa fiabilité devrait permettre de respecter cette nouvelle durée
d’indisponibilité.

Le MEGTEC devrait étre remplacé par un nouvel oxydateur.

Le carbone absorbeur est I'équipement qu'il sera le plus difficile i faire atteindre ce niveau de fiabilité,

Les incidents sont consignés dans un registre informatisé (tableur), qui indigque les durées d'arrét de
I"équipement.

En cas d'indisponibilité d’une installation de traitement, si elle intervient duramt une campagne de

production, celleci est terminée afin de terminer la quantité de résine préparée. Une nouvelle campagne
n’est pas redémarrée avec le solvant concerné, tant que I’installation de traitement n’est pas réparée.

Constat N*4
Conclusion Référence ndglementaire Délaj ou calendrier
Pas d"observation
[ observation
2 Anticle 3.2.6. de I'orrété préfectorl du 28 juin 2017 z
() Non conformité

O Proposition de mise en
demeurs

2.6 Plan de gestion des solvants

L'exploitant a présenté son plan de gestion des solvants de 1’année 2017, qui fait apparailre les éléments
suivants :

- __—P_ — S e | T
hwd-m BT Flux fronnes) NMP
ge sohers organiues Afémtprevoy | e | T .
pur elloy [ v :
amslupmm achotées of utiisées - . s 15,78 112
! Flux emran N
aumwnmﬂ oy r R | =
e I T T
nrmmeaemu . 2 ] 4| i "
icjets canalisds A Tamosphive Lo |Eremiciiedsr ] as )l oo
da soharts omaniques tans les emm rejetées R | e §
instaliation i o2 | g L | T
R SRS g [t G e B (| (R
ﬂimmunpmwduslm o3 0473 : m_ Ll _! S0
e
i non captées do sohants dans I'slr. § s'aght
| mslaeﬂssiusmlme:mméhmlu

collecis (émissiony )mml

Pl sorant de sohanis organiques par ractions ¢himiques ey |
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Plusieurs produits passent de résines & base de DCM vers de la MEK ou le procédé hot melt (sans solvant),
ce qui conduit 3 une baisse de la consommation et une baisse importante des rejets de DCM. La quantité de
DCM rejeté a été de 27,1 tonnes en 2017, pour une quantité maximale auiorisée de 60 tonnes par an.

De maniére générale, tous les rejets des COV susmentionnés ont baissé au cours de ’année 2017 par rapport
a ceux de I’'année 2016, & I’exception de la NMP dont les rejets ont doublé (8,05 t en 2017 pour 4,07 t en
2016), alors que sa consommation est restée du méme ordre de grandeur, environ 20 tonnes. Celte quantité
dépasse la quantité maximale annuelle autorisée par |'arrété préfectoral du 28 juin 2017, qui est de 7 tonnes.
Pour mémoire, cette substance comporte la mention de danger H360D qui signifie « peut nuire au faetus ».

L'exploitant indique que la NMP n'est utilisée que pour le nettoyage et que son usage sur le site est en cours
d’élimination. L’exploitant a réaffirmé qu’il respectera 1'objectif de suppression de cette substance en 2021,
comme le prévoit I'article 3.2.4 de I'arrété préfectoral d’autorisation d'exploiter.

La quantité de COVNM rejeté a été de 134 tonnes en 2017, pour une quantité maximale aulorisée de 252
tonnes par an.

La quantité de Formaldéhyde rejelé a été€ de 0,15 tonnes en 2017, pour une quantilé maximale autorisée de
0,3 tonnes par an.

La quantité de Phénol rejeté a été de 2,56 tonnes en 2017, pour une quantité maximale autorisée de 4 tonnes
par an.

Les émissions 2017 de solvant, respectent les valeurs limites fixées par 1'arrété préfectoral du 28 juin 2017,
pour les polluants figurant dans le tableau ci-dessus, & I"exception de la NMP.

Le taux maximum d'émissions diffuses de COV fixé a 20 % est respecté. Cependant, ce chiffre doit étre
examiné avec prudence, compte tenu de sa sensibitité au taux de diffus des machines d’imprégnation, qui a
été déterminé de maniére arbitraire (CF. §2.1.).

Le document de transmission du PGS, fait désormais apparaitre le calcul du ratio : quantité de COV total/
quantité de produit imprégné en m?. Ce taux est de 0,023 Kg (éq carbone)/m’ en 2017. Cette valeur était
de 0,029 en 2016 et de 0,045 en 2010.

Constat N*5
Conclusion RéfErence réglementaire Délni ou calendrier
D Pas d'chservation Faire une &ude sous 3 mois, d'évaluation du taux
0 - d'émitsions diffiuses de COVNM des mochines
=) Obscrvation Asticles 324, 327, of B.2.1.5. de I'amélé préfecioml | d'imprégnation.
p du 28 juin 2017

& Non conformirg . Si 1es chilfres d'émissions de NMP de 'annde 2017
O Proposition de mise en sont confirmds, évaluer les risques sanitnires, lids &
demeure cette substance. I

2.7 Moyens de lutte contre I’incendie

L’exploitant dispose de 3 Poteaux Incendie (PI) internes. Les mesures sont effectuées annuellement, la
derniére mesure de débit a été cffectuée le 25 septembre 2017 clle a fait apparaitre les résultats suivants
(sous un bar de pression dynamigue) :

+ PIn®l:98m¥h;
« Pin°2:115m'h;
« PIn®3:150 m'h;

< En simultané, les débits des 3 poteaux n’ont pas été indiqués, mais le débit du PI n°2 ; le plus
défavorisé selon 1’organisme qui a effectué les essais ; a été de 44 m*h.
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L’arrété préfectoral exige un débit unitaire de 60 m*%h au minimum qui est respecté et un débit total de 120
m*h au minimum en simultané sur 3 poteaux inceadie. Les services d’incendie et de secours utilisant 60
m*h par point d’eau, le critére de 120 m*h au minimum en simultané sur 3 poteaux incendie est respecté, si
2 poteaux sur 3 peuvent avoir un débit de 120 m%h (2 x 60 m*h). L’essai ayant él€ effectué sur 3 poteaux
incendie en simultané et non 2, il n'est pas possible de conclure  ce stade, sur le respect de cette exigence.

Une réserve d'eau incendie de 450 m? a été réalisée il y a un an. 4 aires d’aspiration de 4 m par 8 m ont été
matérialisées au sol. Elles n’ont pas encore é1é formellement réceplionnées par le SDIS de I’ Ain.

Une installation de sprinklage alimeniée par une réserve de 870 m’, couvre les bitiments L020, L022 et les
cellules C1 a C5 du batiment L026. Les groupes el les postes de contrdle, sont testés de maniére
hebdomadaire par 1'exploitant. L’ensemble est contrGlé annuellement suivant le référentiel FM Global, le
dernier controle a eu lieu 19 juillet 2017, Le groupe motopompe fait 1'objet d’un contréle annuel par la
société UXELLO, le demier a eu lieu le 30 mars 2018.

Constat N*6

Conclusion Référence réglementnine Délai ou calendricr
O pas d'observation

Effectuer le prochain essai des polesux incendie sur
] observation des combinnisons de deux poteaux incendic en
— — 1 Aticle 7.2.2.1. de 1'arété prifecioml du 28 juin 2017 | simultané, sous § bar de pression dynamique.

a Non conformité

Faire réceptionner Jes points d'cau incendie par le
O proposition de mise en SDIS de I'Ain.
demeure

Suites données par I'inspection

Observations ou non conformités 4 traiter par courrier

O Proposition de suites administratives (APMD, amende administrative, consignation, etc.)
O Proposition de renforcement, modification ou mise & jour des prescriptions

0O Autre(s) :

Synthése des suites :

Cette visite a permis de relever des non conformités vis-a-vis des prescriptions examinées, ainsi que des
points faisant I’objet d’observations. L'exploitant devra fournir seton les délais mentionnés dans le présent

rapport, les éléments permetiant de justifier de la mise en ceuvre des actions correctives nécessaires pour
les lever.

Signature de ’inspecteur Vérificateur Approbateur
le 8 solt 2018 e 87©3/20% | g
- R HLeChefduP (3
'inspecteur de I’environnement isques Chronifiu
Le (hef de 'Unité Installations Classéeg Air, s :
%ﬁ"’é Sant&-En e ronnment
Christophe CALLIER Yves EPRINCHARD Yves-Marie VAS EU+
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