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Avant-propos

"Aucun espace n'est jamais figé dans ses
fonctions. L'histoire des territoires industriels
démontre abondamment cette évidence. Des
régions, des quartiers de villes, des usines, des
ateliers, un temps investis et aménagés, sont
ensuite abandonnés., délaissés ou mis en
sommeil... avant, peut-tre, d'@tre reconquis,
transformés et affectés a de nouveaux usages.
Cette perpétuelle dynamique des territoires
industriels, entretenue par les changements
économiques globaux et les transformations
techniques et sociales de la production ainsi que
par les mutations commerciales et politiques des
systémes de communications et d'échanges,
laisse des traces d'ampleur et de nature
variables, d'une époque a l'autre, d'un lieu &
I'autre. Effet de ['évolution économique,
résultat de rapports de force complexes mais
aussi reflet inconscient de |'image ol un pays se
donne de lui-méme, le traitement proprement




dit des espaces industriels en mutation obéit,
suivant les contextes et les configurations
locales, d des logiques et & des démarches
différentes. La gamme des interventions
possibles est étendue, qui va de la démolition
d'un simple batiment au réaménagement d'une
région entiére, en passant par la protection du
patrimoine et des paysages industriels, la
réutilisation spontanée, a court terme, de locaux
vides, les réhabilitations monumentales ou
encore les recyclages planifiés d'anciens sites
et établissements industriels."

Maurice Daumas
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Situé entre Bastia et Corte (Haute-Corse) le village de Barchetta qui dépend de la
Commune de Volpajola et de Campile a décidé d'accueillir sur son site un centre de
traitement et de recyclage du verre. Cette démarche s'insére dans une politique économique
réelle basée sur la revitalisation des communes rurales du territoire corse.

La société Aprochim, une PME spécialisée dans le traitement ultime des déchets
industriels, liée depuis peu & Bastia-Assainissement a décidé de réaliser ce centre de
traitement et de recyclage du verre.

Le choix du site intégre la position de la Corse dans la Méditerranée ainsi que son
économie bien spécifique a savoir une économie insulaire.

Le projet consiste a réhabiliter les vieilles bdtisses de I'ancienne usine a tanin (nous
sommes ici d la lisiere de la Castagniccia qui donna jadis beaucoup de son écorce a la
fabrication du cuir) pour abriter la chdine de traitement de verre.

Deux intéréts majeurs a ce projet :

- Créer des emplois (une quinzaine pour commencer) ce qui est vital dans une fle appelée a
développer son secteur productif.

- La valorisation des déchets au moment ol s'élabore, dans ce domaine un plan
départemental et ou il faut apporter les meilleures solutions possibles dans les zones
rurales.




Article édité dans le revue Aria n°71 Mars 1999

L ‘atelier-pilote d'Aprochim a Barchetta place la Corse a
['avant-garde du recyclage du verre

Dans le cadre de Ja diversification de ses activités, la Société APROCHIM, spécialisée
depuis 1987 dans le traitement ultime des déchets industriels, a choisi d'endiguer le flot du
verre perdu qui se déverse sur |'Ile de Beauté.

Le site

En 1997, Aprochim a acquis une ancienne usine de tanin, désaffectée depuis 1963,
située a Barchetta sur la commune de Volpajola en Haute Corse. Cette friche industrielle et
ses abords (5 hectares) ont été nettoyés des dépots sauvages de gravats et déchets divers
qui les encombraient. Les travaux de réhabilitation qui ont démarré en février dernier et
représentent 25 millions de francs d'investissement devraient Etre terminés dés la fin de
cette année. Les murs des trois bdtisses, d'une valeur historigue intéressante, seront pour
|'essentiel restaurés et leurs deux métres d'épaisseur assureront une inertie acoustique
tout d fait remarguable.
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Dans |'un des bétiments, la microcentrale hydroélectrigue d'une capacité de 3 MW pourra
étre remise en état et fournir toute |'énergie nécessaire d /'atelier. Le surplus d'électricité
produite sera livré a un distributeur.

L'activité

Initialement, /'atelier sera spécialisé dans le recyclage du verre ménager. La collecte,
commencée en 1993 par Ja mise en place de conteneurs communaux, est assurée par Bastia
Assainissement.

- La préparation du calcin, un verre réutilisable de facon polyvalente, sera faite selon un
procédé écologique et une technologie de reconnaissance originale mise au point par
Aprochim.

Apres concassage, le verre subit |'étape d'érosion-lavage : en une vingtaine de
minutes est obtenu ce que la mer réalise en plusieurs mois. Ces verres érodés et
propres défilent ensuite verticalement devant une série de caméras initialisées par
informatique lesquelles, pendant le temps de chute, analysent les matériaux ce qui
permet un tri automatique selon taille et couleur, ainsi gue /'élimination de tout
matériau indésirable (métal, céramigue...)

- le marché des cols : |'ile importe chaque année prés de 20 millions de bouteilles neuves a
des prix supérieurs d ceux pratiqués sur le continent, en raison des coiits de transport et
au non groupement des commandes. Aprochim entend faire de |'insularité un facteur de
rentabilité.

Actuellement, 30% environ du tonnage d'un conteneur correspond d des bouteilles
réutilisables. Ces cols, aprés un nettoyage méticuleux dans |'atelier de Barchetta,
seront remis sur le marché corse avec des bouteilles neuves qu' Aprochim
«importera» du continent, en qualité de grossiste.
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Partenaire des conditionneurs (viticulteurs, minéraliers ... ), Aprochim peut procéder au
lavage de leurs cols neufs, sélectionner trés précisément par tri optigue informatisé les cols
vides récupérés, assurer une livraison avec récupération des palettes et emballages.
Partenaire des restaurateurs, Aprochim peut assurer la collecte directe de leurs cols vides.
Partenaire des collectivités locales, Aprochim peut participer d la mise en place de
conteneurs plus perfectionnés qui limitent la casse du verre jeté.

De nombreux avantages
e Création de 15 emplois locaux, dans un site réhabilité.

o Pour les verriers, fonderies d'art, fabricants de bétons translucides, |'assurance d'une
matiére secondaire de trés grande qualité, non coupante, propre et triée (taille et
couleur).

o Sauvegarde de |'environnement : ['utilisation de ce calcin procure une économie des
matiéres premiéres (sable) et une économie notable de /'énergie nécessaire a la fusion
avec réduction de la pollution atmosphérigue (moins d'émissions de COZ, de poussiéres,
de Nox, Sox).

e Pour les embouteillants de /'ile, | 'assurance d'un approvisionnement en cols vides régulier
et d colit moindre que celui des bouteilles importées du continent.

Demain

e Un premier élargissement du gisement et du marché est aisément envisageable avec la
Sardaigne.

e Un transfert de technologie devrait intéresser d'autres fles, comme la Créte, ainsi que
les grands industriels fondeurs pour une fabrication du calcin dans leurs propres sites.
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Article édité par le quotidien Nice matin

Maisonde verre a Barchetta

L'ancienne usine a tanin, située sur la commune de Volpajola va étre trés vite rehabilitée pour abriter
une usine de traitement du verre (une quinzaine d'emplois pour un investissement de 25 MF). Hier,
Bernard Lemaire, le préfet de la Haute-Corse, est venu rassurer la population : la cheminée
emblématique haute de 38 métres sera oréservée, restaurée et placée en instance de classement...

PME spécialisée dans le traite-

Le déplacement express de
Bernard Lemaire, ¢’est I'histoire
chaotique d'un projet écono-
mique et d'un litige...

Le projet consiste & réhabili-
ter les vieilles batisses de I'an-
cienne usine a tanin (nous
sommes & la lisidre de la Casta-
gniccia qui donna jadis beau-
coup de son écorce a la fabrica-
tion du cuir) pour abriter une
chaine du traitement du verre,
sous la houlette de la société
Aprochlm (mauon maére de

ment ultime des déchets indus-
triels. "Deux intéréts majeurs &
ce projet, insiste Bernard
Lemaire : créer des emplois
(NDLR : une quinzaine pour
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dans une ile lapdz. & dévelop-
per son secteur productif; la
valorisation des déchets au
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Quelques mots auront suffi 3
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experts sont venus et

(Photo Gérard Baldocchi)

Le préfat de Haute-Corse n'a annoncé que de bonnes nouvelles...

Denis B Farchi des quée du sceau des Monu-
Blﬂmmdanm confirme historigues.
mom:u.l:'m :Vinté-

: a cheminée Des | "
est indéniable car il n’en reste

que trés peu sur le territoire

et sa quali-
fide de satisfaisante : "I/ faut
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Didier Routa, PDG de la socié-
té Aprochim annonce, de son
cbté, un investi t de

(Photo Gérard Baldocchi)

lt.ﬁ'f pilote et le choix de Bar-
chetta sembie le plus judicieux.

Bien s0r, la collecte du verre
va étre et, en définiti-
ve, le projet s’inscrit parfaite-
ment dans la politique initiée
par le ministre de I'Environne-
ment, & une époque ol les

28 MF pour installer ‘'usine de
traitement du verre en conser-
vant |'essentiel des murs — et
notamment batisse

située au bord x Golo — dont
la valeur patrimoniale a aussi
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Sime d. ) m *m En janvier :997 Aproc:ﬂx
| pour p tp‘clnIM dans la col-
ter Io donur) et w conseil lecte des déchets industriels et
o Sontenaure disemindo dans 1
pour sa part, & déclo no dans la
rmeldvn de classement da Corse de I'intérieur). Une étude
‘espoir de voir la ehcmln“ de marché a étayé le projet d’un

a3

bl dmun:n lot que l'on
cherche des solutions pour
réduire de maniére undbn les
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qﬂgmmom bouteilles des-
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1)LES UTILISATIONS DU VERRE COMME DECHET ET LE

PROCESS

A.Le verre

/'histoire du verre

L'origine du verre est assez mal connue. On pense, aujourd'hui, que le verre est né en
Egypte , ou en Mésopotamie, vers 4 000 ans avant Jésus-Christ.

Les premiers objets utilitaires en verre : coupes, bols, bouteilles, remontent a 1500
ans avant notre ére.

A partir de cette époque, |'Egypte fut un centre verrier trés avancé. Les objets
étaient réalisés a |'unité autour d'un noyau d'argile qui servait de moule et que |'on cassait
ensuite pour les libérer. Ils étaient réservés aux pharaons et a la noblesse.

Le soufflage du verre au moyen d'une canne creuse aurait été inventé a Rome au ler
siecle avant J.C., probablement par un ouvrier syrien. Cette technique va révolutionner
I'industrie du verre en lui permettant de fabriquer des objets de grandes dimensions. Elle
se répandit rapidement a partir du ler siécle aprés J.C.

Apres la conquéte romaine, |'industrie du verre s'implante en Gaule, a proximité des
matiéres de base nécessaires d sa fabrication : le sable et le bois pour le chauffage des
fours.

Aprés la chute de Byzance (13eme siécle), Venise introduit dans le monde occidental
des procédés techniques et des styles qui s'imposeront jusqu'au 18eme siécle.
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De la fabrication du verre au Moyen-Age, on sait peu de choses. La dynastie des
Carolingiens ayant interdit de placer des objets dans les tombes, les piéces conservées
sont rares.

Au XVe siécle, des Mditres Verriers italiens s'installent en Haute-Normandie et y
créent des ateliers de fabrication de bouteilles, flacons et gobelets.

Colbert a anobli les Mditres Verriers et a fondé les Manufactures Royales des Glaces.
L'industrie du verre subit une nouvelle impulsion, grace a |'amélioration des procédés de
fusion et aux nouvelles connaissances en chimie.

Le 20eme siécle, enfin, acheve cette évolution par la mécanisation des principales
fabrications et par |'obtention de verres aux propriétés souvent remarquables.

Aujourd'hui, le verre est fabriqué industriellement dans des usines verriéres.

Mais, de par le monde, quelques artistes et artisans continuent de souffler /e verre a
la bouche, perpétuant ainsi un métier vieux de plus de 2 000 ans.

Charles VII, Roi de France, par acte de 1445 va réglementer les activités verriéres du
Rhdne & |'océan Atlantique et réserver "I'Art et Sciences de la verrerie” aux nobles.

C'est ainsi que les mémes familles de gentilshommes verriers ont travaillé avec le méme
savoir faire pendant des siécles dans le Tarn, les Cominges, |'Armagnac, |'Agenais et
I'Hérault.

C'est au milieu du XVIII que les verreries forestiéres qui réalisent essentiellement des
produits usuels (bouteilles, carafes, verres) se trouvent confrontées a la création d'une

verrerie a charbon @ Carmaux ancétre de la Verrerie Ouvriére d' Albi devenue VOA Verrerie
d' Albi.
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«i/ est une partie de la Syrie, limitrophe de la Judée, qu'on appelle Phénicie; ou se
trouve, au pied du Carmel, un lac nommé Candeboea, qu'on croit €tre la source du fleuve
Bélus, qui aprées un cours de 5000 pas seulement se jette dans la mer, prés de la colonie de
Ptolémais.

“Ce fleuve est profond et peu rapide; ses eaux bourbeuses et insalubres sont toutefois honorées
d'un culte. il ne dépose de sable sur ses bords que lorsqu'il a été refoulé par les toux de la mer. Ce
sable qui, avant d’avoir €té agité par les vagues, devient pur et blanc, et doit d ce lavage la propriété
d'étre employé dans la fabrication du verre.

Le rivage ou il se dépose n'a que 500 pas de longueur, et cependant, depuis bien des siécles, il
n'a pas cessé d '€tre la féconde mine qui a alimenté les verreries.

La tradition rapporte que les marchands de nitre qui prirent terre sur cette plage, voulant cuire
leurs aliments et ni trouvant pas de pierre sur le rivage pour servir de trépied d leur chaudiére, y

suppléérent avec des blocs de nitre qu'ils triérent de leurs vaisseaux qui en étaient chargés.

La nitre entrant en fusion par |'ardeur du feu, et s'étant mélé au sable de la plage, on vit couler
un liguide nouveau et transparent, d'ou vient, dit-on, I'origine du verre."”

"En verre et pour la Création". Le jardin des modes. Octobre 1993
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le verre en géologie

- la fusion du verre et sa solidification

Rappel de la composition du mélange originel vitrifiable
Le mélange originel comporte :

» les vitrifiants, matiéres premiéres a base :
- de silice Si02, élément formateur essentiel du verre, d granulométrie précise
(diametre compris entre 0,2 et 0,4 mm),
- de B203 anhydride borique,
- de P205 anhydride phosphorique, opacifiant de surcroft.

o les éléments modificateurs : fondants, stabilisants, affinants, colorants, opacifiants :

Les fondants : oxyde de sodium et de potassium, Na20 en fait. Les silicates alcalins
fondent plus facilement que Si02 trés réfractaire. Le mélange devient moins visqueux a trés
hautes températures.

Les stabilisants : les silicates de sodium étant trés altérables (dissolution sous |'effet
des eaux, dégradation par les agents atmosphériques), |'adjonction d'alcalino-terreux ou de
terreux (CaO par apport de dolomie ou de giobertite) ainsi que de feldspath, source de
A1203 renforgant les verres a faible dose, pallie cet inconvénient.

Les affinants : Na2504 (a 0,35%) par ex. élimine les bulles gazeuses contenues dans
le verre en fusion.

Les colorants : oxyde de fer, nickel, cobalt, métaux : or, argent, cuivre,
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Les opacifiants : fluorine, cryolithe 3NaF, AIF3.

- la fusion du verre

a) CARACTERISTIQUES DE CETTE FUSION

La fusion est le passage d'un corps de |'état solide & I'état liquide sous |'effet de la
chaleur et avec absorption de la chaleur. Le mélange originel du verre, dont la composition
varie selon les qualités du verre a obtenir, sera donc soumis a |'action des températures
élevées. Au fur et d mesure que la température croit, le mélange se ramollit
progressivement, puis passe graduellement a I'état liquide visqueux et enfin parvient & |'état
fluide liquide, c'est-a-dire fond.

En moyenne la fusion s'opére a 1550°. Alors que dans la fusion franche (brusque ou
cristalline) on passe sans transition de |'état solide a |'état liquide, ici on observe des états
intermédiaires étalés sur un large intervalle de température entre solide et liquide: cette
fusion progressive, pateuse, permet ainsi le travail du verre, son étirement, son soufflage.

b) COMPORTEMENT DU MELANGE

Considérons les composants essentiels du verre : silice et alumine. Le sable siliceux
fond vers 1685°C, la silice pure a 1713°C |'alumine pure a 1500°C. Si nous gjoutons a ce
mélange binaire (Si02+AT203) 25% de Na20 (fondant) le point de fusion s'abaisse d'environ
900°C, devenant égal & 793°C. Si nous prenons une faible quantité d'alumine (4,5% par ex.)
nous obtenons un mélange tel que le point de fusion de SiO2 est abaissé de 1650 °C.

Ainsi la température du mélange vitrifiable est fonction des proportions des
composants eux-mémes au sein du mélange. Si on ajoute du calcium au mélange originel, le
point de fusion est ramené a 1450 °C, ce qui représente une économie d'énergie.

On peut mieux comprendre les faits, en observant, & pression normale le
comportement de mélanges minéraux en fonction de la variation de la température.
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Si on refroidit rapidement le liquide vitrifiable, la viscosité de ce dernier croft, au
point que des réseaux cristallins ne peuvent se constituer. Le solide obtenu, dit amorphe ou
vitreux, est formé de la méme maniére que le liquide figé, les molécules sont prisonniéres et
non libres.

Du verre liquide au verre solide la densité varie peu, la structure de méme. Nous
sommes passés d'un état désordonné a un autre; en effet il n'est pas possible, vu la rapidité
du refroidissement d'aboutir & un état ordonné, c'est-da-dire cristallisé. Le mélange
isotrope, solidification se fait vers 733°C.

B.LE VERRE COMME DECHET : LA VALORISATION

Les Déchets D 'ayjourd’hui

quels déchets produisons-nous?

a) Les déchets ménagers

Ils comprennent les déchets
produits par notre
consommation alimentaire
(ordures ménagéres, composées
en grande partie d'emballages),
les encombrants (mobilier,
cuisiniére, téléviseur..) et les
déchets ménagers spéciaux
(piles,  produits  explosifs,
corrosifs ...).
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b) Les déchets municipaux

Ils comprennent les déchets ménagers, les déchets du nettoiement, les déchets des
espaces verts, les déchets d'origine commerciale ou artisanale, assimilables aux ordures
ménagéres.

c) Les déchets de |'agriculture

Ils comprennent les déjections d'élevage, les déchets de culture et de foréts (paille,
rebuts d'exploitations forestiéres, sciures ...), les emballages d'engrais et les déchets des
industries agro-alimentaires.

d) Les déchets industriels

Ce sont les déchets issus de |'activité industrielle. On peut les répartir en plusieurs
catégories selon leur nature plus ou moins toxique : les déchets inertes (déblais, gravats),
les déchets banals (assimilables par leur composition aux ordures ménagéres) et les déchets
spéciaux contenant des éléments toxiques (hydrocarbures, solvants ...).

Citons, pour mémoire, les déchets nucléaires dont la mditrise est placée sous haute
autorité des Pouvoirs Publics et des industriels responsables ainsi que les déchets
hospitaliers, gérés par un circuit déja bien organisé.

que deviennent nos déchets?
La plus grande partie des déchets ménagers et industriels se présente sous la forme

d'un mélange peu engageant, ot sont mélés les déchets organiques dégradables, matiéres
polluantes et poisons dangereux. Ces déchets font |'objet de divers systémes d'élimination,
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plus ou moins polluants. La mer et la terre servent de dépotoirs.

a) Les déchets industriels

Les pays occidentaux produisent plus d'un
milliard de tonnes de déchets industriels par an. Rien
qu'en France, on en produit prés de 200 millions de
tonnes contenant des substances nocives.

b) Les déchets ménagers

Ils sont le reflet de notre mode de
consommation. En production croissante, ils posent de
gros problémes d'élimination. Les décharges sont
saturées. Certains pays industrialisés n'hésitent pas a
s'en débarrasser en les expédiant dans des états
voisins ou les taxes de mise en décharge sont moins
élevées ou, plus simplement dans les pays en voie de
développement.

les modes de valorisation et de traitement

Pour gérer les déchets ménagers, les collectivités locales ont a leur disposition une
panoplie de moyens qui peuvent €tre complémentaires les uns des autres. Ces traitements
combinés doivent réduire le potentiel polluant des ordures ménagéres en favorisant une

valorisation (matiére ou énergétique).

a) Le recyclage

Comme le compostage, il dépend de la mise en ceuvre des programmes de collecte
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sélective. Certains industriels comme les verriers, ont organisé des systémes de collecte et
recyclent leurs matériaux, qui échappent ainsi au flux des ordures ménagéres.

b) Le compostage

Il concerne les déchets organiques. Son développement est fonction de celui des
programmes de tri d la source des déchets ménagers et de leur collecte sélective. il consiste
d valoriser la partie fermentescible des ordures ménageéres.

C) L'incinération en usine

Elle permet de récupérer de la chaleur mais peut entrainer une pollution
atmosphérique. La législation actuelle encourage |'incinération d'énergie... Mais les colits de
mise en conformité des incinérateurs avec ces nouvelles prescriptions sont trés élevés.

d) La mise en décharge

Il existerait aujourd'hui plus de 20000 dépdts sauvages en France et plus de 6000
décharges brutes gérées par les municipalités. Dans les décharges contrdlées, on superpose
des couches de déchets et de matériaux inertes, comme du sable, puis on nappe |'ensemble
de terre. On tente d'y madftriser les nuisances et les phénoménes de fermentation. Les
normes relatives a la mditrise des nuisances sont de plus en plus exigeantes et les
techniques utilisées et les modes de gestion sont de plus en plus perfectionnées et donc de
plus en plus coliteuses.

e) L'incinération en pleine mer

Les produits chimiques sont incinérés a trés haute température dans des bateaux
spéciaux, puis dispersés dans |'atmosphére. Cette technique pollue la mer, mais elle continue
d étre utilisée car elle est moins onéreuse que le traitement des déchets a terre.
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f) L'immersion

On prend depuis longtemps la mer pour une poubelle et on y rejette de plus en plus de
produits de vidanges et de déchets industriels.

les déchets ménagers

a) Une production en constante augmentation

En France, la production de déchets a augmenté, ces derniéres années, dans des
proportions considérables.
1960=0.600 kg par habitant et par jour
1995= plus d'un kg par habitant et par jour

Plus de 20 millions de tonnes de déchets ménagers a collecter, traiter et éliminer
chaque année.

b) De plus en plus d'emballage dans les déchets ménagers

Au début du siécle, les déchets ménagers se composent principalement de poussiéres
et de cendres et, en faible quantités, de papiers, de débris de verre et de vaisselle.

Lesemballages représenfaie'r en Les emballages rer'ésem‘en‘r 33%du
poids 16,5% du contenu des poubelles. poids et 50% du volume.

L'essor économique de la seconde moitié du 20eme siécle a entrdiné des modifications
profondes dans les habitudes de consommation.
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On ne répare plus, on jette et on remplace : briquets, stylos, rasoirs, chaussettes,
montres, appareils ménagers et gadgets divers.

Par ailleurs, le commerce moderne en libre-service et la consommation de plats
cuisinés ont entrdiné une multiplication des emballages.

Ils emplissent , aujourd'hui, un tiers des poubelles européennes.
e Actuellement, en France, 70 milliards d'unités d'emballages sont produites chaque
année.
e Aprés les Américains et les Allemands, les Frangais sont les plus gros utilisateurs
d'emballages du monde, avec 120 kilos par an, contre 36 en 1960
e Un habitant du Tiers-Monde utilise en moyenne 5 kilos chaque année.

le contexte réglementaire de la gestion des déchets

Le 24 novembre 1883, Eugéne Poubelle, Préfet de Paris, impose des récipients a
couvercle pour collecter les déchets.

La loi du 15 juillet 1975 cherche a protéger |'environnement, a faire des économies
d'énergie et de matiéres premieres. Elle prévoit notamment :
- la responsabilité du producteur de déchets pour leur émission (la collectivité locale dans
le cas de déchets ménagers),
- les conditions d'élimination des déchets,
- des dispositions pour faciliter la récupération.

Le décret du ler avril 1992 (décret Lalonde) concerne les déchets d'emballages
ménagers. il fait obligation aux professionnels qui conditionnent des produits a destination

des ménages de pourvoir a |'élimination de leurs emballages aprés usage.

Trois solutions leur sont proposées :
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- organiser un systéme de consigne,

- organiser eux-mémes un systéme d'élimination de leurs déchets d'emballages. Cyclamed
est créée dans ce cadre pour la récupération des médicaments périmés et de leurs

emballages.
- contribuer financiérement a un organisme agréé.

Deux sociétés sont agréées par les Pouvoirs Publics pour remplir cette mission :

- Adelphe, représentant les
professionnels des vins-spiritueux-
boissons

- Eco-Emballages représentant toutes

les filieres (agro-alimentaire, produits

de consommation courante). 2
ET TRAITEMENT POUR LE RECYCLAGE DU VERRE
ET DES EMBALLAGES MENAGERS EN VERRE

La loi du 13 juillet 1992 précise que :

"A compter de 2002, les décharges
ne pourront accueillir que les déchets
ultimes,"’

Est considéré comme ultime "un
déchet résultant ou non d'un traitement,
qui n'est plus susceptible d'étre traité
dans les conditions techniques et
économiques du moment..". On notera &

0 Ceéé en 1079, Le CYCLEN est allilié & “FEDEREC™ (Fédération Fﬂuu‘a!lf de la
" Récupération pour lu Gestion [ndustrielle de U'Environnement et du Recyclage) et au

travers Ie texte de IO' énoncé la nécessj‘ré “B, 1. R* (Burvau International de lu Récupération) & Bruxellcs. Ses adhérents en

respectent la charte. le CYCLEM cst également administratens d'ADELPHE et
partenaire des Comités Dépariementanx de do Ligne Nationale contre le Cancer,

d'une action des collectivités sur la

matérion selective, collectrice @ fu source, ainsi que des
process de |m5|-mun_

quantité et la qualité des ordures, sur S S .
' 79 » % . ¥ o une coprtscntutivité muprbs des Pouvoirs Publics :
I'amélioration de la valorisation et de leur B« e ot et e divelopperment d fn collcte mono

traitement ainsi que de leur stockage.
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La mise en place d'une filiere globale de traitement des déchets urbains s'avére
indispensable compte tenu des nouvelles obligations (transport, qualité et valorisation des
déchets, recyclage, et traitement final).

Cette filiere sera nécessairement constituée de tous les éléments indispensables pour
la mise en place progressive de moyens de collecte, (collecte sélective, conteneurisation,
décheterie, quai de transfert ... ) et de traitement (tri, compostage, incinération, ... ) afin de
limiter le volume des déchets a entreposer en décharge.

Pour ce faire, les déchets devront étre préalablement valorisés, soit par recyclage,
compostage ou incinération propre avec récupération d'énergie

le point vert!

Ce logo est de plus en plus présent sur les emballages.
il signifie que le fabricant du produit participe
financierement a |'élimination de son emballage aprés usage.
Il est attribué par les organismes agréés qui regoivent la
contribution des industriels. Cette contribution sert d aider
les communes & créer ou développer des systémes de
collecte et de traitement des déchets ménagers.

la récupération du verre en Corse

Les données suivantes sont issues de |'étude commandée par la collectivité territoriale de Corse d
l'office de |'environnement intitulée "étude de faisabilité technique et économique du tri et de la valorisation
des déchets en Corse"
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objet : le verre d'emballage uniguement

a) Analyse de la situation actuelle

- Gisement de verre

Le gisement total de verre sur la Région CORSE a été évalué a environ 18 200 tonnes.
La part récupérable a été estimée a 6 800 tonnes soit 37 % du gisement.

Pour |'année 1994, une estimation des tonnages collectés a été effectuée par le
collecteur, BASTIA ASSAINISSEMENT, soit 1 000 tonnes environ, ce qui représente 5,5 %

du gisement.

Eemballages en verre
vert

M emballages en verre
blanc

Oemballages en verre
brun

O verre d'emballage
d'autres couleurs

M autres déchets verre
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Equipement

Trente six communes de la CORSE du SUD soit 26 214 habitants ont & leur
disposition 103 bornes d'apport volontaire.

L'équipement est donc de 254 habitants par borne.

Quatre vingt six communes de la HAUTE-CORSE soit 54 865 habitants déposent
dans 262 bornes d'apport volontaire.

L'équipement est donc de 209 habitants par borne.
La société BASTIA ASSAINISSEMENT n'assure que la collecte du verre, le
transport est confié a la société TRANSPORT LOCATION SERVICE de Marseille qui

achemine le verre a la verrerie de LA BEGUDE.

Les colits de prise en charge proposés aux communes étaient de 600 Frs H.T. par borne
et par an.
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13288 MARSEIL |
b) DIAGNOSTIC DE LA COLLECTE DU VERRE ILLE Cedex 9 - C.924

- Equipement

Le taux d'équipement est trés élevé au regard du nombre d'habitants desservis, en
comparaison avec le continent. Néanmoins la densité de population est trés faible en CORSE
et I'habitat est tres dispersé.

Le maximum de récupération serait obtenu, pour ce mode de collecte, en équipant
chaque hameau en points d'apports volontaires ainsi que les principaux secteurs de vente de
denrées alimentaires ou les administrations.

- Rendement

Les rendements annoncés de 12,5 Kg/habitant/an sont faibles eu égard au taux

d'équipement, mais sont tfout & fait satisfaisant par comparaison aux résultats
méditerranéens montagneux (3 a 4 Kg/habitant/an).

- colit

Les colts de collectes sélectives du Verre varient beaucoup d'une région a I'autre et
d'une organisation a |'autre.

Ils sont fonction :
- dumode de gestion : régie ou prestataire prive,
- du matériel mis en ceuvre et de son taux annuel d'utilisation,
- du taux de salaire horaire du personnel,
- des conditions de circulation : encombrement, accessibilité, kilométrage, densité des
équipements.
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Les colits de collecte sont avant tout déterminés par un temps d'utilisation de moyens
humains et matériels.

Ainsi , le colit de collecte d'une borne va &tre défini :

- par son éloignement par rapport aux lieux de garage et de vidage du véhicule collecteur
- par sa fréquence de vidage,
- et par le temps de vidage lui méme (accessibilité, type de préhension).

Dans le cas d'une organisation optimale sans difficultés liées au secteur géographique, les
caractéristiques d'<« une tournée journaliére>> sont les suivantes :

- 25 a 30 bornes de 3 a 4 m3 vidées dans la journée,

- 4 vidages du véhicule par jour,

- 150 a 200 kilometres parcourus en 3 d 4 heures,

- 20 a 25 tonnes collectées par jour,

- colt journalier du véhicule avec chauffeur : 2500 a 3000 Frs H.T. soit 3000 a 3500 Frcs
T.T.C./jour. Par vidage de borne le colit optimal revient & 100 Frs H.T. soit 120 F T.T.C.
environ,

Les colits habituellement rencontrés sont légérement supérieurs : de 140 a 180 Frcs par

vidage de borne.

En montagne des colits de 200 a 250 Frcs sont assez courants.
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COMPOSITION MOYENNE DES SOUS-CATEGORIES RESIDENTS, TOURISTES

ET AGENTS ECONOMIQUE

. Catégories s Résidents, agents Résidents, agents
Gisement total 1994 d’emballages Résidents seuls : . A . | Foiistes
8429 Tonnes/an 10815 Tonnes/an 18189 Tonnes/an
Tonnage/an Tonnage/an | Taux | Tonnage/an | Taux
Emballages e 4253 561% | 5595 |567% | 8600 |5.90%
verre vert
VERRE Embalkiges en 3762 496% | 4631 |470% 8669 | 5.95%
verre blanc
Emballagey'en 266 035% | 266 |0.27% 597 | 0.41%
verre brun
Emballages en
verre d'autres 49 0.06% 67 0.07% 67 0.05%
couleurs
) Autres 99 0.13% 256  |0.26% 256 0.18%
déchets verre
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- Applicationd la CORSE

Avec un taux d'équipement optimal (une borne pour 230 habitants en moyenne et un
ratio de récupération de 12,5 Kg/hab./an), les bornes de 2,5 m3 sont a vider 4 fois par an,
celles de 3 m3 sont a vider 3 fois. par an environ.

Les difficultés liées a la longueur et la nature du réseau routier et a la dispersion des
bornes , font que le nombre moyen de bornes vidées par jour ne doit pouvoir dépasser la
vingtaine. Ainsi le colit de vidage d'une borne est évalué a environ 150 a 160 Frs H.T. Pour
des bornes de 2.5 m3 le colit annuel optimal devrait donc se situer autour de 600 & 650 Frs
H.T. Pour des bornes de 3 m3 le colit annuel optimal devrait donc se situer autour de 450 a
480 Frs H.T.

Ces conditions optimales supposent une collecte rationnelle, un remplissage régulier
des bornes et une parfaite connaissance des tournées et fréquence de vidage. Cette
connaissance " terrain " ne s'acquiert pas avant quelques années et nécessite un suivi
rigoureux et une bonne organisation. Les outils de pesée embarqués et les statistiques de
remplissage/vidage, borne par borne, sont sinon indispensables, fortement conseillés.
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c) CONCLUSION et REFLEXION

Si la collecte du verre est aujourd'hui effectuée par Apport Volontaire et dans des
conditions assez satisfaisantes, il n'en reste pas moins que les taux de récupération sont
faibles eu égard aux équipements mis en ceuvre.

Concernant |'optimisation du systéme actuel, il conviendrait d'augmenter les volumes des
colonnes, de 1,5 m3 aujourd'hui a 3 m3 environ, afin de diminuer la fréquence de vidage.

Au niveau des résultats globaux, |'amélioration proviendra bien évidemment par la mise en
ceuvre d'une collecte sur BASTIA et AJACCIO. Cette collecte ne devra pas oublier de
sensibiliser les cafés et restaurants.

Concernant le collecteur, celui-ci devrait effectuer un suivi statistique point par point
afin d'appréhender au mieux « leur vitesse de remplissage » au cours de |'année et ainsi
optimiser sa fréquence de vidage avec les volumes a mettre en place. Le collecteur peut
également utiliser un systéme de pesage embarqué. Les résultats de ces investigations
devraient €tre communiqués (par contrat) aux communes et d |'Office.

Dans la mesure ou les fréquences de collectes des ordures ménageres sont élevées voire
trés élevées (5 a 6 fois par semaine), la collecte simultanée Verre/Ordures Ménagéres peut
etre envisagée sans surcolit excessif dans certains secteurs. La pertinence de cette
collecte simultanée n'est certes pas évidente aujourd'hui en raison de la nature du mode
d'élimination des ordures ménageéres (la décharge plus ou
moins "brute").

Avec |'arrivée des nouveaux traitements et de colits a la tonne élevés, les conditions
économiques vont sans doute plaider en faveur de cette forme de collecte, d'autant plus que
le verre n'a aucun intérét a se retrouver avec un amendement organique ou dans un
incinérateur.
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LE PRINCIPE DU RECYCLAGE DU VERRE

le verre se recycle en /'état

Le verre est un matériau 100% et indéfiniment recyclable. Avec une bouteille ou un
bocal en verre, on peut refaire la méme bouteille ou le méme bocal.

Le recyclage du verre conndit une seule limite : la couleur. Le verre blanc ne peut pas
étre fabriqué avec du calcin coloré. A I'avenir, il est fort probable que le tri par couleur

s'imposera, comme il se fait déja dans certain pays d'Europe.

Des tests sont en cours en France dans certaines régions, ol un conteneur "blanc"
pour le verre transparent voisine avec un conteneur "vert" pour le verre de couleur.

20 ans d’existence

Le recyclage du verre est organisé, en France, depuis 1974. A |'origine, il répondait a
la nécessité d'économiser |'énergie da la suite des chocs pétroliers de 1973.

Fondre du calcin (verre traité et broyé) nécessite, en effet, moins d'énergie que
fondre les matiéres premiéres entrant dans la composition du verre. Chaque tonne de calcin

enfournée permet une économie totale de 100 kg de fuel.

Dans les années 80, la récupération du verre aprés usage pour le recycler a trouvé une
seconde motivation : la nécessité de limiter le volume des déchets ménagers.

les conséquences

Actuellement, un emballage en verre sur deux est récupéré et recyclé.
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Le recyclage du verre diminue d'environ 12 % le poids des déchets ménagers a
éliminer.

C'est d'autant plus important que le verre ne briile pas dans les incinérateurs. il fond
a 1500°C, se transforme en pdte, mais obstrue les grilles des incinérateurs et se trouve tel

que apres refroidissement. Les résidus doivent finalement tre portés en décharge.

Recycler le verre permet d'éviter cette mise en décharge et les nuisances dans les
unités de traitement des déchets ménagers.

De plus, le recyclage permet de fabriquer du verre neuf en évitant le prélévement, sur
la nature, des matiéres premiéres entrant dans sa composition.

comment est organisé le recyclage du verre?

Les collectivités locales, les transporteurs collecteurs, les traiteurs, les verriers et le
grand public forment une véritable chdine écologique.

a) Les Collectivités Locales

Dans le cadre de la loi de juillet 1975, les Collectivités Locales sont responsables de
I"élimination des déchets ménagers générés sur leur territoire.

Cette responsabilité a été réaffirmée a |'occasion du décret du ler avril 1992, décret
qui fixe les conditions de développement du traitement des déchets ménagers, notamment
du recyclage de ceux-ci, afin d'atteindre des objectifs précis dans des conditions
économiquement viables.
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b) Les collecteurs- transporteurs

Ce service est assuré et régi par des sociétés de service : Compagnies Fermiéres,
Cyclem, autres...

d) Le traitement

Cette opération de transformation du verre en calcin est réalisée dans des centres de
traitement, filiales verriéres ou entreprises privées.

Le verre collecté y est trié, débarrassé de ses impuretés, broyé, en un mot préparé
pour €tre recyclé dans les fours verriers.
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Le calcin est aujourd'hui la matiere premiére la plus utilisée. Certains
absorbent du calcin a des taux supérieurs a 70 %.

De la collecte du veiier

a la coliecte seleGtue

par.apport volontauke

.  UN PIONNIER, VOTRE PRESTATAIRE...

fours
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e) Les embouteilleurs

Utilisateurs d'emballages en verre, ils sont concerné par le recyclage & un double
titre. D'une part, par la qualité des bouteilles qui leur sont livrées, d'autre part par le
financement qu'ils apportent, par l'intermédiaire des sociétés agréées (Adelphe et Eco-
Emballages), au développement du recyclage du verre, conformément aux décret du ler avril
1992.

f) La distribution

Monirez @ vos enfants
Ce qu'ils feront demain.

En prise directe avec le consommateur, elle est
de plus en plus associée au recyclage. Les parkings de la
plupart des hypermarchés du territoire national sont
€quipés en conteneurs.

g) Le consommateur

Fortement motivé, conscient des
enjeux, il est I'acteur premier du cycle.

‘Récup’verre

o
Un siffible geste et 100 % du verre recupere est recycle
111 g

TS =

—
- - <

Ne jeter que du verre dans les conteneurs !
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en quoi consiste le traitement du verre?

Prélevé dans les conteneurs par des camions-grues spécialement équipés, le verre est
transporté dans les stations de traitement.

Un premier tri manuel est effectué pour le débarrasser des déchets qui s'y trouvent
mélés, bouteilles plastiques, porcelaine, cailloux, capsules...

Ensuite, le verre subit trois tris automatiques :

- un tri optique pour éliminer les principaux matériaux infusibles,

- un tri électromagnétique par courant de Foucault, destiné a enlever les matériaux non-
ferreux : |'aluminium et le plomb,

- un tri par aimantation pour les métaux ferreux.

Débarrassé de ses impuretés, le verre est transformé en cristaux calibrés pour étre
utilisé dans les fours verriers : c'est |e calcin.

les chiffres du recyclage du verre

Aujourd'hui, prés de 30 000 communes sont équipées d'un systéme de collecte
sélective du verre d'emballage.

69 000 conteneurs sont a la disposition du public, soit environ un conteneur
pour 850 habitants.

41




La quantité moyenne de verre collecté par habitant est de 20 kg par an
400 000 tonnes de verre ont été récupérées en 1995,

Le calcin est la premiére matiére verriére. Certains fours utilisent jusqu'a 80 % pour leur
production

évolution de |'implantation des conteneurs
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D.LE PROCESS

le traitement

Différentes opérations manuelles et automatiques vont transformer un déchet
ménager en matiére premiére : le calcin,

a) Elimination des trés grosses impuretés ou «monstres»

Elle intervient généralement sur le "50 mm". Aprés un premier criblage effectué sur
le tout venant, elle peut &tre manuelle dans les petites installations ou automatique dans les
autres.

b) Broyage et criblage

Parce que les performances des
systémes de tri sont liées a la dimension des
produits et parce que le calcin doit avoir une
granulométrie précise, le broyage et le
criblage sont mis en ceuvre dans toutes les
installations. Ils sont utilisés pour préparer
des fractions granulométriques. Celles-ci
servent & |'alimentation des machines de tri
automatique ou a celle des tables de tri
manuel.

Fractions les plus fréquemment rencontrées (en mm). 0-10,10-20, 20-40 et 40.

Les broyeurs sont généralement des broyeurs a percussion. Les cribles utilisent des
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mailles carrées, rectangulaires ou rondes suivant les besoins.

¢) Elimination des infusibles

Longtemps manuel faute d'existence de techniques fiables, le tri des infusibles
(porcelaine, pierre, etc ... ) s'est aujourd'hui largement automatisé.

La transparence du verre d la lumiére, visible ou invisible, et |'opacité des impuretés
visées sont mises en jeu par les machines de tri «optique».

Le passage d'une particule entre un émetteur de rayonnement lumineux et un
détecteur déclenche un signal ou non suivant la transparence ou |'opacité de cette particule.
Un systéme d'éjection, souvent un jet d'air comprimé, sépare |'impureté opaque du verre
transparent. Les performances de ces machines dépendent de la nature de la lumiére, de la
taille des particules, qui sont traitées une par une, de la présence de papier sur le verre
(résidu d'étiquette), de la valeur des faux rejets, etc... Si ceux-ci sont trop élevés, pour
étre économiquement acceptables, un tri exercé sur les rejets d'une premiére machine
s'impose pour limiter les pertes de verre,

Les particules a séparer sont véhiculées en monocouche par des canaux inclinés au bas
desquels sont placés émetteurs, détecteurs et éjecteurs. Le débit d'une machine dépend du
nombre de canaux, de la taille des particules et de |'efficacité de tri recherchée. Cette
technique est quasiment inutilisable industriellement en-dessous de 5 & 6 mm.

L'investissement est de |'ordre de 800 a 1000 KF pour 10 & 20 T/h.

d) Elimination des métaux non magnétiques

Sont concernés les bouchages et surbouchages en plomb/étain et en aluminium. Les
machines de tri optique peuvent €tre utilisées compte tenu de leur opacité a la lumiére.
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Aujourd'hui, on utilise des séparateurs a courant de Foucault qui réalisent un tri
balistique en modifiant la trajectoire des particules métalliques parvenant, avec le calcin, &
I'extrémité d'un convoyeur horizontal. La trajectoire du verre n'est pas influencée, tandis
que les métaux sont propulsés d'autant plus loin que leur masse est Iégére. La sensibilité est
telle que, dans de bonnes conditions, on peut séparer le plomb de |'aluminium.

Ce procédé est d'autant plus intéressant que les pertes en verre sont négligeables.

e) Elimination des métaux ferreux

Cette opération est relativement aisée. Elle se fait avec des tambours magnétiques en
bout de convoyeurs pour les particules petites ou fines.
Pour les gros morceaux, on utilise des «overband» placés au-dessus des convoyeurs.

f) Elimination des produits |égers

Il s'agit essentiellement des papiers, des morceaux de plastique, des capsules
d'aluminium lorsqu'elles n'ont pas été comprimées ou déformées.

On proceéde généralement par aspiration, en y combinant parfois le soufflage. Cette
aspiration se fait préférentiellement en surface des cribles, I'agitation qu'ils provoquent
libérant les morceaux & éliminer du flux de verre.

Compte tenu de |'accroissement permanent de ces quantités depuis 15 ans, de celui a
venir et de |'augmentation de |'exigence de qualité du calcin, le traitement est devenu une
véritable fonction industrielle. Charniére entre la collectivité locale qui fournit un déchet
réutilisable et ['industrie verriére réclamant une matiére premiére de qualité
incontournable, le traitement du verre est financiérement pris en charge par les Verriers,
qui en assument le risque industriel et recherchent continuellement |'amélioration de ses
performances.
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recyclage et qualité
L'augmentation de |'utilisation du verre récupéré dans les fours verriers depuis vingt
ans nécessite la connaissance des contraintes industrielles pour favoriser le bon geste

Verre,

a) Nature du calcin

Le verre fabriqué est du verre dit sodo calcique. Il a des caractéristiques physico-
chimiques bien définies. Pour &tre parfaitement compatible et conserver au verre fabriqué
ses propriétés, le calcin utilisé en bouteillerie doit provenir exclusivement de la récupération
d'un verre de méme nature, donc du verre d'emballage ménager, & |'exclusion de verre de
toute autre origine. Le verre de bouteille est généralement du verre dit réduit.

La présence d'autres verres peut soit
géner la fabrication, soit modifier les
caractéristiques du verre fabriqué.

Par exemple :

Le verre plat, verre oxydé, provoque un
dégagement gazeux qui génére des «mousses»
surface du lit de fusion et compromet la
transmission de la chaleur.

Le verre de télévision contient de |'oxyde de
baryum qui perturbe la densité et la viscosité du
verre.

Le verre d'éclairage contient de trop fortes quantités d'alumine et des métaux génants.
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Certains verres opaques renferment du fluor qui dépolit les moules lors du soufflage.

C'est pourquoi, il convient de n'introduire dans le four qu'un verre de méme nature
que celui qui y est fondu. C'est une garantie de bonne fabrication, garantie apportée par la
seule récupération du verre d'emballage ménager-.

b) La présence d'impuretés

Selon leur nature, les corps étrangers au verre ou impuretés, encore présents dans le
calcin, donc dans le verre ménager brut de récupération, provoquent des défauts dans les
bouteilles empéchant leur commercialisation ou portent atteinte a |'outil de fabrication
qu'est le four.

Les matiéres minérales, ou infusibles, (porcelaine, fdience, pierres, cailloux, béton, etc
... ) par suite de leur température de fusion supérieure a celle du verre, donnent naissance a
des infondus ou grains qui constituent |'amorce du bris ultérieur de la bouteille ou pour les
plus petits un défaut d'aspect.

Si les deux sont intolérables, le grain brisant présente un risque commercial maximum,
la rupture de la bouteille intervenant le plus fréquemment lors de |'embouteillage.

De ce point de vue, la porcelaine et les silex sont parmi les impuretés infusibles les
plus redoutables.

Les métaux, magnétiques et non magnétiques, sont génants a divers titres :

- Le Fer, soit qu'il accompagne naturellement la bouteille ou le pot sous forme
de bouchage ou qu'il soit un déchet «sauvage» dans le verre brut, génére des
points de corrosion dans la sole du four ou constitue un risque de court-
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circuit des électrodes de boosting. il introduit également des colorations
parasites.

- L'Aluminium est susceptible de réagir chimiquement avec la silice en la
réduisant et de donner naissance a des inclusions fragilisantes de silicium
métal qui interdisent la commercialisation des bouteilles plus
particulierement celles pour les boissons gazeuses.

- Le Plomb, provenant des capsules de surbouchage des vins fins, qui ne se
mélange pas avec le verre, et qui est fondu et liquide a la température du
bain, se dépose par sédimentation sur la sole du four, la corrode
profondément au fil des mois en réagissant avec les matériaux réfractaires,
au point de les traverser et de ménager un orifice par lequel s'échappera le
verre fondu, provoquant la coulée du four si le phénoméne ne peut étre
maitrisé, incident particulierement grave par les dommages qu'il peut causer
a l'environnement industriel du four et son arrét obligatoire pendant
plusieurs semaines.

Le risque est si grand que les fours concernés sont arrétés au bout de 4 ans (1/2
campagne) pour réfection de soi alors que les fours qui n'utilisent pas de calcin ménager ont
une durée de vie de 7 a 8 ans.

On mesure donc ici toute |'importance d‘avoir un calcin de qualité pour que les
Verriers puissent continuer a fournir a leurs clients un produit fini de qualité tout en faisant

face a leurs obligations de recyclage du verre usagé.

Le traitement du verre ménager concourt d |'obtention de cette qualité. Mais il est
bien connu qu'aucune technique d'élimination n'est efficace a 100%.

Il est donc impératif, pour qu'il contribue a cette qualité finale, que le verre brut de
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récupération soit lui aussi d'un niveau minimal de qualité. Ce niveau minimal est défini dans

les Prescriptions Techniques Minimales ou PTM.
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1)LE SITE DE BARCHETTA : Etat des lieux

A.Géographie

a! Situation

Sur la route nationale 198, situé entre
Bastia et Ponte Leccia puis Corte, Barchetta
est un hameau qui, pour toute la zone située au
Nord de la riviere du Golo, fait partie de la
commune de Volpajola et qui, pour toute la
zone située au Sud du Golo, fait partie de la
Commune de Campile. Volpajola et Campile
regroupent a elles deux 471 habitants (source
INSEE en 1990). Barchetta est situé en
bordure de la route nationale 198 et de la voie
de chemin de fer cdté nord et de la riviére du
Golo c6té sud. Cette région rurale, encerclée
de montagnes et située en bordure de la
Castagniccia, est quasiment désertée depuis
les années soixante, période d'abandon des
secteurs industriels construits au début du
siécle, et peuplée par une majorité de non
actifs (essentiellement des personnes dgées a
la retraite).
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CASINCA ET CASTAGNICCIA
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51




b) Etat des lieux.

Barchetta est sans doute la friche industrielle la plus impressionnante. Edifiée de
1899 a 1907 cette usine fait partie du complexe dédié a la transformation du bois (tanin,
cellulose, scierie) que |'on retrouve également a Folleli et Ponte-Leccia. Le spectacle de
cette friche, a |'abandon depuis 1965, est encore plus saisissant en descendant de Campile :
on apercoit, au creux de la vallée du Golo, grandiose, la cheminée répondant peu au campanile
baroque érigé sur les hauteurs. Architecture et décoration sont soignées, comme s'il
s'agissait d'atténuer la brutalité utilitaire et la rentabilité inhumaine de I'industrialisation
en contenant un caractére sinon sacré du moins symbolique au bdti. Mais les corses, loin de
se laisser prendre au charme de ces exploitations & la cadence monstrueuse et au gigantisme
démesuré, ont préféré prendre la défense de |'arbre a pain. Sa “Majesté le chataignier'
transformé en arbre & planches... Aujourd'hui ce sont les anciens établissements industriels
implantés le long du réseau ferroviaire et a proximité d'une riviére qui n'en finissent pas
d'agoniser sous le regard des automobilistes.
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¢) La friche industrielle : Description du bati existant

Achevée au début du siécle I'usine de Barchetta posséde les caractéristiques des
édifices industriels du XIXeme siécle, avec |'utilisation de matériaux traditionnels.

Pour les deux édifices présents sur ce site on peut noter |'utilisation pour les murs de
moellons de schistes et de liant a base de chaux recouverts d'enduit.

En ce qui concerne le premier batiment situé en bordure de la route nationale 198 qui
se développe de plain pied, la couverture est inexistante en revanche la structure des murs
est tout a fait convenable.

Le second batiment (I'usine & papier), plus proche du Golo, offre non seulement une
architecture plus variée mais des points de vue ainsi qu'un environnement beaucoup plus
intéressants. Il se divise en deux unités distinctes :

» La premiére unité s'apparente au bdatiment situé proche de la nationale en moellons de
schistes mais présente un souci de soigner certains détails comme, par exemple, les
angles des baies réalisés avec un complément de brique, les oculi, et la frise du troisiéme
étage eux aussi réalisés en brique.
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Cette unité se développe sur
quatre niveaux dont un sous-sol. Les
dalles sont constituées de béton armé et
sont portées par une ossature en acier.
La nature des percements suggére la
division intérieure des ateliers. On
remarquera  ici I'utilisation  de
charpentes en fer pour la toiture a deux
pans recouverte de tuiles rouges.

Le rez-de-chaussée ainsi que les
deux autres étages étaient affectés a la
production. La partie sous-sol, elle,
renferme une machinerie de systémes
électriques qui servait jadis a |la
production d'électricité nécessaire pour
faire fonctionner tout le complexe
industriel dans une vadllée ou
I'électrification n'est installé que dans
les années 1950.

e La seconde unité qui jouxte la premiére sur son coté Est se compose de deux niveaux.
Elle est totalement réalisée en briques rouges. Ici aussi on notera également |'utilisation
de charpentes en fer pour la toiture a deux pans recouverte de tuiles rouges.
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Dans I'ensemble, ces deux unités dont la fonction originelle est différente s'associent
a |'ceil pour donner un batiment homogéne dont |'architecture, la situation, |'exposition ainsi
que |'état de conservation peuvent laisser supposer un réemploi éventuel.

Entre ces deux batiments,
les traces de |'usine a tanin ont
complétement disparues. Seule la
cheminée, véritable embléme de
I'activité industrielle, est restée
en place. Elle est en brique ornée
de corniches a la base et au col,
et s'éléve sur plus de 37 metres.

Maquette de |'usine a tanin (partie centrale) avant sa
démolition difinitive, de I'usine a bois et de I'usine & papier.
Musée de la Corse de Corte

Cette cheminée fait actuellement |'objet de débats houleux, certains (dont la société
APROCHIM) envisagent sa destruction, d'autres militent pour sa conservation et sa
reconnaissance en tant qu'objet architectural faisant partie du patrimoine industriel. Cela
fait partie d'un des critéres dont nous ne tiendrons pas compte dans notre étude car il
fausserait la vision objective du concepteur. Il s'agira donc de prendre en compte cet
¢lément comme un élément paysager du site sans envisager sa disparition et en |'intégrant
naturellement au projet futur.
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B. HISTORIQUE DU SITE.

a) Intégration industrielle en Corse.

Briqueteries, exploitations miniéres, métallurgie... Diverses activités industrielles se
sont développées en Corse prés des villes, mais aussi en pleine campagne. Leurs vestiges,
aujourd'hui, ne manquent pas d'étonner. Traiter du patrimoine industriel de la Corse peut
parditre saugrenu tant les activités traditionnelles artisanales, agricoles et maritimes
“collent a la peau" de |'lle. Et pourtant, premiére découverte : la Corse a bel et bien connu
un siécle de réalisations industrielles, méme si les promesses et espérances d'antan n'ont
guere été porteuses d'activités présentes et si ce pan d'activité peut étre pergu d juste
titre comme un épiphénoméne. Deuxieme surprise : ces activités industrielles, loin de
s'implanter seulement & proximité des villes, se sont souvent installées en pleine ruralité,
non loin des matiéres premiéres a extraire ou d transformer, minerai et bois principalement.
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“Entre le miliev du 19°™ siécle et les années 1965, une production de tanin s'est
développée en Corse. Installées dans les vallées du Golo et de Fiumalto, au pied de /la
Castagniccia, |'atelier de Scata, puis les usines de Pruno, Folelli, Barchetta et Ponte-Leccia
ont exploité pendant plus d'un demi siécle la chdtaigneraie insulaire. Le traitement du bois
€tait destiné a extraire du tanin, mais également d fabriguer des parquets, des tonneaux, du
papier efc...

En Corse, |'activité des tanins se place comme la premiére industrie d utiliser une main
d'ceuvre insulaire sur les appareils de production. Cette implantation des usines dans
I'intérieur de I'ile produit un impact certain sur la population.

En Corse, la fin du siécle dernier correspond d un échec économique. I emporte les
guelgues entreprises industrielles qui avaient réussi une implantation. L ‘attrait des nouvelles
colonies pousse de nombreux jeunes insulaires a quitter |'Tle. C'est dans ce contexte
pourtant défavorable gue |'exploitation du tanin donne de [‘activité a une région
traditionnelle de la Corse, la Castagniccia.

Entre 1899 et 1907, la “société corse pour le traitement des bois", administrée par M.
Chardon, ancien Président de la société de Champlan, construit une usine da bois et des
dépendances d Barchetta, sur la rive Gauche du Golo. Elle est installée sur le terrain d'une
papeterie implantée en 1880. Dans la seconde moitié des années 1950, la production baisse
progressivement, Folelli ferme ses portes en 1956, Barchetta puis ponte-Leccia en 1963. Ces
établissements avaient durement subit la concurrence internationale de /'Argentine et de
I'Afrigue du Sud, qui exploitent des produits a plus grande teneur tannique que le
chétaignier. D autre part, la société mére, la société Rey, avait décidé de développer une
production de tanin chimigue, plus rentable et plus concurrentielle, et de se placer sur un
nouveau marché, le polyrey."

extrait de "les usines de tanins de Barchetta, Folelli, Ponte-Leccia, Pruno et Scata. Rapport de
prospection-inventaire-thématique CAMPOCASSO PIERRE-JEAN.

Service Régional de |’ Archéologie. Bastia 1997.
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b) L'histoire sociale.

‘Les usines de tanins proposent un témoignage original pour une histoire sociale du
monde ouvrier corse. Elles représentent incontestablement un modéle d'implantation
industrielle pour plusieurs raisons. En premier lieu, la matiére premiére, le chataignier, arbre
qui a pris une place essentielle dans /'histoire de cette ile. Des historiens ont méme parlé de
civilisation du chdtaignier, et d ce titre, /'activité du tanin conclut plusieurs siécles
d'exploitation de la chédtaigneraie, laissée depuis d |'abandon. Ces usines implantées dans /e
sillon central de la Corse représentent le premier exemple régional d'intégration
industrielle. Elles vont utiliser la population locale en grande majorité, ce qui expligue une
transformation des mentalités. La naissance de |'industrie du tanin en Corse correspond au
début du grand mouvement d’'exode des insulaires attirés par le continent et surtout les
colonies. La mise en place de ces usines permet a une région comme la Castagniccia de donner
du travail @ ces jeunes hommes, et ainsi de retarder |'effet de désertification de
l'intérieur. L 'implantation sur les sites de Barchetta, Folelli et Ponte-Leccia est d |'origine
d'un peuplement en fond de vallée en Corse. L ‘activité des tanins est également un exemple
d'intégration pour plusieurs autres raisons. Elle s'est développée dans le sillon central de /a
Corse alors que par le passé ['industrie était généralement restée ancrée sur le littoral.
Cette situation a permis un contact plus direct avec les populations. I/ s'agit d'ailleurs du
seul exemple industriel ¢ employer majoritairement un personnel insulaire. Ce qui entraine
pour la premiére fois dans |'Tle la constitution d'une classe ouvriére.

En définitive, la nostalgie des ouvriers des tanins est encore vive. Ils ont connu cette
épogue ou Ponte-Leccia, Barchetta et Folelli s 'activaient autour de leur usine, véritable lien
de communaute."”

"les usines de tanins de Barchetta, Folelli, Ponte-Leccia, Pruno et Scata. Rapport de prospection-
inventaire-thématique. CAMPOCASSO PIERRE-JEAN.

Service Régional de |’ Archéologie. Bastia 1997.
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1)LE CONTEXTE

1)Le projet d'aménagement global du site

C'est une hypothése d'aménagement du site qui propose |'implantation d'une zone industrielle
réservée au traitement des déchets sur le site de Barchetta Ce projet d'aménagement est le fruit de la
réflexion menée dans le cadre de |'étude dirigée par |'étudiante Cécilia Mely.

Suite & une étude sur les déchets en Corse, il s'est avéré que des progrés importants restent a
accomplir dans la collecte des ordures ménagéres : Une bonne part de la population corse vit dans des
villages clairsemés en zone montagneuse, et dans certains secteurs la population est multipliée par neuf
durant la saison. Aujourd'hui, les ordures ménagéres sont soit mises en décharge sans broyage préalable,
soit incinérées sans récupération d'énergie. En fait, 7 décharges seulement sont autorisées en Corse, dont
5 en Corse-du-Sud. Toutes les autres décharges, nombreuses, sont des décharges municipales “tolérées
mais non réellement autorisées”, souvent installées sur des sites inadaptés, et créent des nuisances. Des
progrés importants restent encore a accomplir au niveau des autres déchets tels que les déchets
industriels et commerciaux banals, les déchets végétaux, les pneumatiques, les batteries, les piles.. De
plus, la Corse envoie la majorité de ses déchets sur le continent car elle ne dispose pas d'industries
permettant de les recycler.

Le projet est donc d'implanter une zone industrielle réservée au traitement et au recyclage des
déchets sur le site de Barchetta. La particularité de cette zone industrielle est qu'elle doit étre insérée
dans un village sans créer de nuisances pour les habitants. Par conséquent, il s'agit la d'un nouveau procédé
de construction d'usines qu'on pourra qualifier "d'industries propres". Le programme de ce projet traitera
donc cette zone industrielle mais traitera aussi |'aménagement paysager du site ainsi que la qualité de vie a
I'intérieur du village (équipements, commerces, loisirs, culture, circulation piétonne et automobile...).
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2) Importance d'un tel projet pour la Corse.

La Corse est une fle ol la notion d'Environnement est primordiale, essentiellement en raison du fait
que le tourisme y est extrémement important. Le cadre de vie y est exceptionnel en raison du climat mais
aussi en raison de la diversité de ses paysages : mer et montagne ne sont qu'a quelques minutes |'une de
I'autre. Il est donc facile de comprendre que |'Environnement est une des grandes préoccupations de toutes
les collectivités locales.

En septembre 1995, |'Office de I'Environnement de la Corse a fait réaliser une étude de faisabilité
technique et économique du tri et de la valorisation des déchets en Corse, ce qui montre, une fois encore, a
quel point ce débat est important. Les déchets représentent aujourd'hui un véritable probléme en Corse. De
ce fait, |I'étude de cette implantation de zone industrielle peut €tre trés intéressante. De plus, ce projet
pourrait donner une deuxieéme chance a |'industrialisation en Corse qui avait alors échoué dans les années
soixante avec la fermeture successive des industries a tanin. Enfin, cela permettrait a la Corse de ne plus
constamment exporter ses déchets recyclables vers le Continent mais au contraire de détenir sur son
territoire des structures suffisamment développées pour pouvoir recycler ces déchets.
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2) LE CONCEPT

En quoi notre concept est-il novateur et quels en sont les éléments ?

Apres analyse du site d'implantation du futur centre de traitement du verre, il appardit que le site
propose une topographie, un relief et une accessibilité intéressants ainsi qu'un patrimoine foncier en friche
réutilisable.

Partant du fait réel de |'implantation du centre de traitement du verre, notre concept propose
d'associer a cette fonction industrielle premiére une autre fonction industrielle qui est la transformation
du verre traité en un produit fini : I'emballage verre. Il s'agit donc ici d'une unité verriére.

L'originalité de ce concept s'appuie sur le fait que la future production de bouteille ne fonctionnerait
uniquement qu'en faisant appelle a de la matiére premiére traitée sur place. Le calcin produit a Barchetta
serait donc réutilisé a 100 % sur le site. En ce sens ce concept est novateur car aucune expérience de ce
genre n'a jamais vu le jour...

Cette hypothése présente plusieurs intéréts économiques et techniques : g

e La présence d'une unité verriére en Corse permettrait
aux sociétés qui sont demandeuses d'emballage verre
d'acheter sur place le produit désiré et donc d'éviter
I'importation coliteuse. (Nous prendrons comme exemple

les sociétés productrices d'eaux naturelles ; Zilia, Saint- - '
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e Le recyclage permet de fabriquer du verre neuf en évitant le prélévement, sur la nature, des
matiéres premiéres entrant dans sa composition,

 La taille d'une installation verriére devient alors trés réduite car elle ne fonctionne plus qu'avec
du calcin et n'a donc plus a stocker les matiéres premiéres entrant dans la composition du verre.

Dans un second temps, le but est de montrer que le verre peut aussi €tre manipulé par |'homme d'une
maniére plus naturelle en proposant une verrerie d'art. Celle-ci accueillerait des Maditres Verriers, des
artisans mais aussi des artistes désireux de perfectionner leurs connaissances dans le domaine du verre.
Dans cette méme optique la mise en place sur le site d'un centre de formation et de recherche assurerait la
formation de tous, aussi bien pour I'unité de traitement du verre, que de la verrerie industrielle et la
verrerie d'art, mais également la totalité du futur complexe industriel implanté sur ce site .

Enfin faire de ce centre de traitement du verre un espace de qualité en le proposant au
public comme un instrument pédagogique de découverte, Cette découverte serait articulée par
un éco-musée qui proposerait une visite du site.

Ce point de vu global est a associer au projet d'aménagement général visant a revitaliser le site de
Barchetta par une intervention industrielle mais également une intervention sur les équipements publics.

3) LE NOUVEAU PROCESS

A.la verrerie industrielle

avec quoi fabrigue-t-on le verre ?

Le verre fait partie de notre environnement, il est partout autour de nous. Il peut contenir notre vin
quotidien mais également le plus subtil des parfums. Sous forme de vitres, il permet & nos maisons de
s'ouvrir vers |'extérieur mais sous forme de laine, il nous isole du froid et du bruit. il corrige notre vue et
permet également aux savants d'explorer notre univers. Dans les églises, les vitraux participent a la
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majesté de |'édifice, mais aussi par les objets qu'il permet de créer, le verre embellit notre maison.

Le verre est, en fait, un paradoxe : familier mais mystérieux par son procédé de fabrication ; dur et
inaltérable, il est fragile aux chocs: sans valeur sous forme d'emballage, il devient objet d'art lorsqu'il est
entre les mains de |'artiste.

Le paradoxe se poursuit lorsque |'on constate que le verre, matériau si précieux, est en fait
principalement constitué de silice, celle-ci étant au travers du sable le matériau le plus répandu sur |'écorce
terrestre.

Les physiciens considérent que le verre est un état de la matiére, intermédiaire entre |'état liquide et
I'état solide, ceci s'expliquant par le fait que le passage entre des deux états ne se fait pas brusquement
mais, au contraire, s'étale sur plusieurs centaines de degrés.

Le constituant principal du verre est donc la silice : sous forme de sable, c'est elle qui forme le réseau
cristallin de base.

Toutefois, pour obtenir les caractéristiques si particuliéres a ce matériau, il est nécessaire de lui
adjoindre d'autres constituants.

Des fondants, tout d'abord, comme le
sulfate ou le carbonate de soude. En effet, la
silice seule d@ une température de fusion de
I'ordre de 1800°C; le fait de lui adjoindre les
fondants fait tomber cette température a
prés de 1500°C.

On y ajoute également des stabilisants (calcaire ou carbonate de chaux) qui ont pour mission de fixer la
structure cristalline et d'éviter ainsi |'altération du verre face aux agents atmosphériques.
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D'autres matiéres sont rajoutées au mélange avec des fonctions diverses :

- les affinants : provoquent un fort dégagement gazeux lors de la fusion et permettent ainsi
I'élimination des bulles que contient le verre en fusion;

- les _colorants : donnent |'aspect définitif au verre; suivant la teinte que |'on veut obtenir, on peut
adjoindre au mélange vitrifiable soit du fer, du chrome, du manganése ou du nickel.

En fait, pratiquement tous les verres ont un fond de couleur verte, cela est di au fer contenu dans
les matiéres premiéres naturelles. Pour supprimer ce phénomeéne, il est nécessaire de neutraliser ce reflet
par |'adjonction de décolorants.

a) Le mélange vitrifiable obtenu aprés pesage automatique des divers constituants est élaboré dans un
appareil spécial. Au cours de cette opération, il est chauffé et humidifié afin qu'il ait les caractéristiques
idéales pour €tre introduit dans le four.

b) Les matiéres premieres sont enfournées par |'arriére du four; dans le cycle de fusion, elles passent
de 35°C a 1500°C, température nécessaire & la fusion des divers constituants. Pour obtenir ces
températures, il est nécessaire de faire appel a une chaufferie trés puissante : on peut utiliser du gaz, du
fuel ou de |'électricité.

L'air extérieur, propulsé dans le four pour fournir |'oxygéne nécessaire & la combustion, doit passer
de la température ambiante a une température supérieure a celle nécessaire pour faire fondre le verre.

Cette mise en température des gros volumes d'air employés, exige une importante consommation
d'énergie qui serait gaspillée si les gaz de combustion qui sortent du four aux environs de 1550°C étaient
directement rejetés dans |'atmosphére.

On a donc recherché des systémes capables de récupérer la chaleur dans les fumées. C'est ainsi que
les fours modernes sont équipés de régénérateurs, ce sont des fours contenant un empilage de briques
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réfractaires au travers desquelles passent alternativement : |'air de combustion en direction des brileurs
et les gaz d'échappement en direction de la cheminée.

Avec ce systéme , on obtient un air de combustion aux environs de 1100°C et une température de
fumées a 500°C ce qui réduit considérablement la consommation en énergie des fours puisqu'on récupére
prés des 2/3 de la chaleur contenue dans les fumées de combustion.

c)  Une fois introduit dans le four, le mélange vitrifiable est entrdiné par les courants de convection;
ceux-ci circulent dans une cuve revétue de matériaux réfractaires, d haute tenue en température.

d)  Aprés cette opération de fusion, la masse vitreuse contient de nombreuses bulles de gaz résultant
des réactions chimiques qui ont formé le verre; ces bulles doivent, bien siir, &tre éliminées.

Pour cela, il faut prolonger la chauffe jusqu'd ce que le verre devienne assez fluide pour que son
homogénéisation soit assurée et que les bulles gazeuses puissent remonter a la surface et disparditre. Cette
opération est également obtenue en insufflant de |'air dans le verre a |'aide de bouillonneurs, les grosses
bulles d'air entrafhant les petites bulles de gaz dans leur sillage localement, on peut obtenir une surchauffe
au moyen d'électrodes qui font circuler un courant électrique dans la masse du verre; celui-ci étant devenu
conducteur a haute température. Ces opérations s'appellent |'affinage.

e) Il reste enfin a laisser le verre se reposer et refroidir jusqu'a une température a laquelle il a un
degré de viscosité compatible avec la mise en forme des objets que |'on veut fabriquer, cela s'appelle la
braise.
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comment fabrigue-t-on de maniére industrielle des emballages en verre?

Schéma de fonctionnement d'une usine verriére de fabrication de bouteilles

Matiéres premiéres : Mélangeur

Machines de fabrication Arches de recuisson 550°C  Machines de contrdle Machines d’emballage  Distribution

La durée de vie des fours est limitée par les diverses agressions que subissent les réfractaires.
Celles-ci sont d'ordre thermique, mais également physique : abrasion par la silice, et chimique : attaque par
les gaz de fusion. C'est ainsi que tous les quatre ou cing ans, on est amené a arréter le four pour refaire son
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briquetage, la durée de |'arrét est en moyenne de deux mois. Pour réduire cette durée, on vide le contenu
du four (50 a 200 tonnes) par un orifice percé sur une paroi au niveau le plus bas de la cuve, cela donne alors
lieu a une coulée spectaculaire de verre en fusion.

La production en continu de verre creux nécessite une bonne mditrise de tous les paramétres
thermiques, notamment de la température du verre au moment du formage. Cette condition est assurée par
un chenal qui relie le four aux machines et dont le rdle est : d'une part de conditionner le verre en
I'amenant a la température désirée et, d'autre part, en lui assurant une bonne homogénéité thermique :
cette partie s'appelle le "feeder".

A |'extrémité de chaque canal se trouve un mécanisme destiné a délivrer & la machine des gouttes de
verre nommées "paraisons” qui ont le poids exact de |'objet a fabriquer et dont le profil dépend également
de la forme finale a obtenir.

Le mécanisme est composé d'un tube tournant qui plonge dans le verre et le pousse par
I'intermédiaire d'un poingon animé d'un mouvement vertical alternatif d travers un orifice calibré. Un paire
de ciseaux coupe la queue de la paraison et celle-ci tombe dans les moules par |'intermédiaire d'un jeu de
glissiéres. Les cadences de fonctionnement peuvent atteindre jusqu'a une centaine de paraisons par minute.
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H 1 H H C - Le choix et 'emballage
une usine de fabrication de bouteilles en Verre || -. . .o moam
sont vérifiées puis embaliées pour pouvoir étre
livrées,
B - La fabrication
Le verre en fusion est acheminé

A - La fusion ] vers des moules (ébaucheur puis ]

Les matiéres premiéres sont finisseur) qui vont, en deux

mélangées puis chaufiées ) élapm:. iul donner sa forme de

dans le four 4 une tempéra- bouteille.
c'l'lEIIH de visite ture de 'ordre de 1 500°. 8
de 'usine Alors s'élabore le verre.
1 - Vue d'ensemble
2 - Le four
3 - La chomindo
4 - Vue d'ensemble l n |
5 - La cabing fusion
6 - Las machines IS Bt
7 - Les arches de recuisson 5
8 - Les machines de choix
9 - Les palettiseurs

-
Phase 1

Chaque jeu de moules est composé d'un certain nombre d'éléments dont chacun a sa fonction propre :

le poingon : sur lequel vient s'empaler la paraison forme une empreinte en creux dans celle-ci ol
sera soufflé, par la suite, I'air destiné a gonfler |'ébauche.

le moule de bague : qui entoure le poingon est usiné aux dimensions exactes de la forme a obtenir
: c'est la partie de la bouteille qui se fabrique en premier.

le moule ébaucheur : comme son nom |'indique, a pour mission de
donner a |'ébauche un profil qui préfigure la forme définitive que |'on
veut obtenir.
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moule finisseur a |'aide d'un bras articulé, aprés ouverture du moule, |'ébauche
étant tenue par son moule de bague.

o la téte de compression : qui vient coiffer le moule ébaucheur dans la
premiére partie du cycle de fabrication de |'ébauche sert a insuffler
de |'air dans la cavité de |'ébaucheur afin de tasser la goutte de verre
sur le moule de bague et le poingon et permet d'avoir un bon rendu de
la bague.

» le fond ébaucheur : qui vient remplacer la téte de compression dans
une seconde partie du cycle, sert a donner une forme au fond de
['ébauche lorsqu'on gonfle celle-ci au moyen d'air insufflé par
I'empreinte réalisée par le poingon.

Lorsque cette premiere phase est terminée, |'ébauche est transférée au

Phase 2

Dans la seconde phase de la fabrication, on retrouve une série d'outillage aux fonctions spécifiques :

¢ le moule finisseur : donne sa forme définitive a la bouteille; comme le moule ébaucheur, il est

en

fonte afin de supporter sans se déformer les différences de température auxquelles il est soumis.

e le fond finisseur : donne, lui aussi, la forme définitive au fond de la bouteille.

o la téte de soufflage : a pour mission de souffler de I'air dans |'ébauche afin de la gonf
jusqu'a ce qu'elle ait la forme exacte du moule finisseur,

ler
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Phase 3

Cette seconde phase terminée, un bras muni d'une pince vient
prendre la bouteille dans le moule finisseur qui vient de s'ouvrir et la
transfére sur une plaque au travers de laquelle on souffle I'air destiné a
figer la peau extérieure du verre, on évite ainsi une déformation de la
forme de la bouteille.

Phase 4

Lors de ces opérations que nous venons de décrire, le verre a été
en contact avec les moules et il s'en est suivi plusieurs chocs
thermiques qui ont généré des contraintes au cours d'une opération que
I'on nomme recuisson.

Les bouteilles sont amenées, par un jeu de tapis convoyeurs,
Jjusqu'a l'entrée de I'arche de recuisson ol elles sont renfournées a
I'aide d'un stacker.

Au début de cette opération, on porte les bouteilles jusqu'a une température de |'ordre de 560°, puis
on maintient cette température pendant une dizaine de minutes, c'est le temps qu'il faut pour reldcher les
contraintes. Enfin, on abaisse lentement leur température, jusqu'a la température ambiante, pour ne pas
créer de nouvelles contraintes.
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Le premier traitement se fait a chaud et a la sortie
de la machine ; il a pour but de rendre la peau de verre plus
résistante aux rayures. il consiste en une pulvérisation d'un
composé chloré sur la surface de la bouteille.

Le second traitement se fait a froid et a la sortie de
I'arche de recuisson ; il a pour but de rendre plus glissantes
les bouteilles les unes par rapport aux autres et d'améliorer
ainsi les opérations d'emballage et d'embouteillage. il
consiste en une pulvérisation d'un produit oléique ou
plastique sur la surface extérieure de la bouteille.

phase 5

A la sortie de |'arche, les
bouteilles sont amenées
automatiquement vers la ligne de
controle ol elles subissent une

série de tests mais auparavant
elles auront bénéficié de deux
traitements destinés a améliorer
leurs caractéristiques physiques.
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Trois types de tests sont appliqués aux produits avant
emballage :

o des test continus, en ligne, <ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>