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Traitement des effluents 
industriels : du standard 
au sur-mesure
Par Patrick Philipon

Le traitement des effluents industriels évolue avec le contexte qui 
pousse à la généralisation de la réutilisation de l’eau traitée. Les 
spécialistes du secteur proposent toute une gamme de solutions 
pour faire face à tous les cas de figure.

G rands consommateurs d’eau, 
les industriels produisent 
des effluents au degré de 

pollution très variable. Soumis aux 
contraintes réglementaires de rejet dans 
le milieu naturel ou, lorsqu’ils rejettent 
dans une STEP communale, aux limites 
de cette dernière, ils doivent traiter ces 
effluents.

Si sur le plan technologique, les prin-
cipaux intervenants opérant sur le 
domaine sont notamment Aquadep, 
Aquaprox, DuPont Water Solutions, John 
Cockerill Environnement, Nijhuis Saur 
Industries, ou encore Veolia Water STI ou 
Veolia Water Technologies & Solutions. 
Des sociétés comme par exemple 
Actibio, Afig’eo, Biome, Chemdoc, CTP 

 Abstract

TREATMENT OF INDUSTRIAL 
EFFLUENT: FROM STANDARD 
TO BESPOKE

The general state of things 
is moving towards the reuse 
of treated water. Sector 
specialists are offering up a 
wide range of solutions to 
cover all bases.
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environnement, Densiline, Firmus, KMU 
Loft, Kurita, Ovive, Polymem, Rellumix 
ou encore Vivlo ou 1h2o3 développent 
et installent également des solutions 
adaptées à toutes les branches indus-
trielles. Soulignons l’arrivée de Séché 
Environnement sur l’hexagone qui avec 
l’acquisition d’une partie des activités 
de gestion déléguée d’eaux industrielles 
de Veolia en France entend élargir sa 
palette de prestations à destination des 
sites industriels.
Autant l’annoncer d’emblée : ce mar-
ché n’a pas vu d’évolution technolo-
gique notable ces dernières années. 
Physico-chimiques, biologiques ou 
membranaires, les solutions sont désor-
mais au point.
Les acteurs évoquent plutôt une évolu-
tion conjoncturelle de la demande, du 
fait de l’actualité. En premier lieu, l’évi-
dence du changement climatique incite 
à l’action. Si le recyclage ou la réutili-
sation de l’eau traitée était un sujet « à 
la mode » ces dernières années, de plus 
en plus d’industriels passent aujourd’hui 
au concret. « Cet été, beaucoup d’usines 
ont dû réduire leur consommation d’eau 
du fait d’arrêtés sécheresse. Résultat : 
depuis la rentrée, nous recevons beau-
coup d’appels » souligne ainsi Dimitri 
Monot, responsable de l’activité ReUse 
chez BWT, filiale française du groupe 
autrichien Best Water Technology. « Ces 
dernières années, nous faisions beaucoup 
d’études de faisabilité … et ça s’arrêtait là. 
Depuis cet été caniculaire, les industriels 
s’engagent et nous avons des demandes 

fermes pour 2023. Cela concerne tous 
les secteurs : agroalimentaire, chimie… » 
précise-t-il.
Autre élément de conjoncture : l’ac-
compagnement de l’Etat à la réindus-
trialisation française incite à remettre 
des sites en état, STEP comprise, voire 
à les rééquiper intégralement. « Un client 
va relancer en France la fabrication des 
gants nitriles pour l’hôpital, sur le site 
d’une ancienne papèterie. Nous créons 
la filière de traitement des effluents. 
Nous avons plusieurs demandes dans ce 
type de contexte » affirme par exemple 
Thomas Féron, Directeur général délé-
gué d’Aquaprox I-Tech.

RECYCLAGE : DÉSORMAIS 
UNE ÉVIDENCE
La maîtrise du cycle de l’eau est un enjeu 
essentiel poursuit Frédéric Fuhrmann, 
Expert Veolia Water STI. « Avec des 
limites de rejet plus strictes, des nouveaux 
polluants émergents, des filières de traite-
ment en centres extérieurs plus exigeants 
et des enjeux environnementaux impor-
tants, la réutilisation de l’eau et le recy-
clage des eaux usées tiennent une place 
de plus en plus prépondérante chez les 
industriels. Chez Veolia Water STI, nous 
proposons des solutions de réutilisation 
depuis des années, allant de l’installa-
tion standardisée comme notre gamme 
d’évaporateurs EVALED aux projets sur- 
mesure. Nous avons par exemple réalisé 
un projet clé en main pour Friesland 
Campina, industriel agroalimenatire 
belge, qui réutilise aujourd’hui plus de 
2 000  m3/jour d’eau tout en réduisant 
ses coûts d’opération ».
« Toutes les demandes que nous reçevons 
comportent un volet recyclage/réutili-
sation. Plus personne ne veut simple-
ment traiter ses effluents avant de les 
rejeter au milieu naturel. Et c’est pareil 
pour les opérations que nous menons à 
l’étranger, en particulier en Afrique » rap-
porte Romain Salza, président et fonda-
teur d’Acqua.ecologie. Aquaprox I-Tech 
propose une approche globale du traite-
ment des effluents. « Nous militons pour 
la réutilisation, et avons de plus en plus 
de demandes aujourd’hui, avec bien sûr 
des nuances selon le secteur industriel. 
A ce jour, nous avons installé 62 filières 

BWT a installé chez Cristal Union un procédé (membranes, UV, filtre à sable, etc.) qui 
revendique une réduction de 57% du prélèvement dans milieu naturel.

Par sa modularité, la technologie de TMW rend les essais pilote chez les clients 
parfaitement représentatifs des performances de l’installation finale, et permet 
d’affiner le traitement par le compléments périphériques jugés utiles, pour optimiser 
la qualité du traitement et faire ainsi du « sur mesure ».
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de réutilisation en France soit 4 000 000 
de m3 recyclés/an, dont la moité auprès 
d’industriels du traitement de surface, 
notre secteur historique » explique 
Thomas Féron. Mais le mouvement 
s’étend puisqu’Aquaprox I-tech vient 
de mettre en place chez un industriel 
de la pharmacie une unité de traitement 
d’effluents chargés en molécules orga-
niques. Après oxydation par ozonation, 
ces eaux (30 m3/heure) sont recyclées 
vers une tour aéroréfrigérante (TAR). 
« En Afrique du Nord, dans un contexte 
de stress hydrique, nous installons une 
filière de réutilisation derrière la STEP 
de l’usine d’un autre pharmacien. Nous 
avons mis en place une ultrafiltration 
(UF) membranaire, et une osmose inverse 
(OI) est à venir » cite également Matthieu 
Delaunay, responsable du développe-
ment commercial chez Aquaprox I-Tech. 
La société a aussi installé une filière de 
retraitements pour une installation de 
fabrication de ciment. « Toute l’usine est 
passée en zéro rejet liquide. Nous trai-
tons 45  m3/heure d’effluents surtout 
chargés de matières en suspension et 
les renvoyons au process, après refroi-
dissement » explique Matthieu Delaunay.
BWT déploie sa démarche globale des 
"4R" visant à réduire la consommation, 
réutiliser (sans traitement) de l’eau en 
boucles courtes au sein du process (par 
exemple récupérer une partie de l’eau 
de lavage de filtres pour la réinjecter 
dans les cycles suivants), recycler après 
traitement de l’eau d’un point à l’autre 
du site, voire réutiliser les eaux usées 

traitées en sortie de la STEP de l’indus-
triel (REUT). « Nous intervenons à plu-
sieurs endroits du site et réfléchissons de 
manière chronologique avec l’industriel. 
Comme nous ne faisons pas de STEP, le 
cœur de nos systèmes est souvent une 
technologie membranaire, couplée selon 
les besoins à des traitements de finition 
comme l’adoucissement, la désinfection 
par UV, chloration, ou électrolyse de 
sel… » détaille Dimitri Monot.
Serpol, spécialiste de la dépollution des 
sols et nappes, aborde également ce 
marché. « Nous avons des clients indus-
triels de par notre activité de dépollution, 

et avons développé des procédés de trai-
tement des eaux polluées. Nous en venons 
donc naturellement au traitement des 
effluents, d’autant que les industriels 
voient poindre la nécessité de réutiliser 
leurs eaux pour éviter d’en consommer 
trop en amont. La réutilisation est plus 
facile sur un site industriel qu’en agricul-
ture, par exemple, car il n’y a pas de classe 
réglementaire à respecter. L’industriel 
connaît les exigences de son procédé, 
fait ses comptes … et devient vertueux. 
C’est un marché qui s’ouvre pour nous car 
nous avons les procédés » explique Alain 
Dumestre, PDG de Serpol. La société 
était ainsi chargée de dépolluer la nappe 
phréatique, chargée en métaux lourds, 
sur un site industriel avant de rejeter les 
eaux traitées dans le milieu naturel. « Ils 
ont vu l’intérêt de cette eau très propre et 
la réutilisent maintenant sur le site » se 
souvient Alain Dumestre. Serpol a égale-
ment remporté des appels d’offres d’in-
dustriels de l’armement, qui traitaient 
déjà leurs effluents avant de les rejeter 
dans le milieu. « La STEP respectait bien 
sûr les normes de rejet dans le milieu 
mais sa performance n’était pas suffi-
sante pour pouvoir réinjecter l’eau dans 
le process. Ils avaient besoin d’un traite-
ment de finition. Nous utilisons souvent 
des systèmes membranaires pour ce type 
d’intervention : cela garantit la qualité 
de ce qui sort et le respect du cahier des 
charges » précise Alain Dumestre. Quant 
à CTP environnement, la société indique 
intégrer depuis longtemps la logique 

Waterleau dispose d’un laboratoire équipé des différentes technologies de traitement 
pour tester la filière envisagée sur des échantillons d’effluents prélevés chez le client. 
Cela permet de déterminer la meilleure filière, la dimensionner et finalement s’engager 
sur des résultats.
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Intervenant historiquement dans l’industrie du traitement de surface, Aquaprox I-Tech 
évolue depuis une dizaine d’années sur de nombreux marchés industriels comme ici en 
agro-alimentaire avec son procédé Bioclean.
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de recyclage sur site dans ses presta-
tions traitement des eaux de lavage de 
chaudières, fours industriel et équipe-
ments annexes (électrofiltre, tour de 
lavage, etc…) notamment.

ESSAIS PILOTES 
POUR SOLUTIONS 
SUR MESURES
« Il n’existe pas de principe de traitement : 
on part de l’effluent lui-même et on déve-
loppe la solution au cas par cas » explique 
Laurent Moncho, Directeur commercial 
France chez Waterleau. « La première 
chose que conseillons aux industriels est 
de faire un audit de leur installation afin 
de cartographier l’ensemble des réseaux, 
des rejets et de trouver des pistes de réu-
tilisation. Nous avons pour cela déve-
loppé un outil nommé Screen chez Veolia. 
Ce n’est qu’une fois cette cartographie 
faite que l’on peut parler de technologie 
pertinente à mettre en place », prévient 
Frédéric Fuhrmann ( Veolia).
Pas de solution standard, donc, mais 
tout de même de grandes orienta-
tions. Pour les effluents chargés en 
matière organique dégradable, comme 
ceux de l’industrie agroalimentaire, on 

privilégiera des filières biologiques. 
Dans d’autres domaines, comme le 
traitement surface, ce sera plutôt un 
procédé physico-chimique. « Si l’eau 
traitée est réutilisée pour une TAR, quel 
que soit le type d’industrie, on utilisera 
généralement une filière membranaire : 
une osmose inverse pour déminéraliser 

l’eau, précédée d’une ultrafiltration qui 
la protège.  C’est un chaînage récur-
rent » précise Dimitri Monot (BWT), 
qui s’empresse d’ajouter que « pour le 
reste, c’est une étude au cas par cas pre-
nant en compte la nature de l’effluents, 
l’usage de l’eau traitée et les contraintes 
du site ». « Même au sein d’un domaine 

Acqua.ecologie privilégie les filières biologiques pour traiter les effluents chargés de 
matière organique des industriels de l’agroalimentaire. Le Biobarrier® représenté ici 
est un bioréacteur à membrane (UF) adapté aux effluents chargés et acceptant de fortes 
variations de charges.

LA PLACE DE L’ANALYSE

1 voir https://ic2mp.labo.univ-poitiers.fr

L’analyse des effluents intervient à plusieurs stades d’un projet de 
traitement d’effluents industriels. Tout d’abord lors du développe-
ment initial, puisqu’il faut connaître l’effluent à traiter. En général, 
l’industriel a déjà fait appel à des laboratoires agréés Cofrac, ne 
serait-ce que parce qu’il y est contraint par la réglementation sur 
les rejets en milieu naturel, ou les conditions d’admission de la 
STEP collective. « Lors de la réunion initiale de qualification, le client 
nous présente l’analyse de ses effluents, et nous voyons si nous 
pouvons répondre ou non » explique Laurent Moncho (Waterleau).
Certains fournisseurs de solutions de traitement -à l’instar de 
Waterleau- possèdent leur propre laboratoire mais celui-ci remplit 
un autre rôle : plutôt que de caractériser l’effluent de l’industriel, il 
s’agit de contrôler sur un échantillon les résultats des techniques 
de traitement proposées. « Le client a en général fait faire l’ana-
lyse de ses effluents. Nous avons notre laboratoire, qui n’est pas 
agréé Cofrac, pour réaliser des analyses d’essais de traitements » 
affirme ainsi Matthieu Delaunay (Aquaprox I-Tech).
Une fois la filière de traitement installée, l’industriel n’est pas pour 
autant exempté de l’obligation de contrôle de la qualité de ses 
rejets. Les laboratoires Cofrac classiques restent donc en jeu. 
Parmi ceux présents sur le marché, on peut citer Phytocontrol 
ou Wessling. Un petit nouveau occupe une place particulière : 
Hésiode, créé en septembre 2021, est hébergé dans les locaux 
de l’C2MP1 (université de Poitiers). « Nous sommes partis du 
constat que l’analyse environnementale se cantonne toujours aux 

mêmes paramètres. L’idée était d’aller chercher des pollutions plus 
spécifiques, qui mériteraient un suivi ou un traitement particulier, 
pour répondre aux besoins de certaines activités industrielles » se 
souvient Elodie Aubertheau, responsable du laboratoire. « Souvent, 
l’industriel reçoit un résultat analytique brut et ne sait pas quoi en 
faire. Nous proposons un accompagnement, qui peut aller jusqu’à 
des propositions technologiques pour le traitement, mais pas le 
dimensionnement qui n’est pas notre métier. Parfois, ce sont les 
paramètres requis qui sont trop généraux. Un industriel ne sait pas 
pourquoi sa DCO est anormale, par exemple. Nous cherchons plus 
loin, déterminons la molécule en cause. Ces analyses sortent de la 
routine des laboratoires classiques. Nous pouvons aussi accom-
pagner le client dans sa recherche de solutions pour éviter la for-
mation d’un composé indésirable dans son procédé » ajoute-t-elle. 
Un bureau d’étude vient ainsi de s’adresser à Hésiode pour un 
client de l’agroalimentaire dont les effluents comportent une DCO 
« dure » anormale. Le laboratoire va explorer la piste des sucres. 
En termes de R&D, de développement de nouvelles méthodes 
analytiques, Hésiode se consacre en particulier à la caractérisa-
tion et la quantification des microplastiques. « Une fois dévelop-
pées, nous les proposerons en routine. Nous souhaitons prendre 
de l’avance sur les méthodes qui seront normées demain » assure 
Elodie Aubertheau.
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industriel, il faut personnaliser. Deux 
brasseries, par exemple, n’auront pas les 
mêmes effluents, y compris au sein d’un 
groupe pour produire les mêmes bières. 
Les usines ne sont jamais des copies 
conformes » ajoute Laurent Moncho 
(Waterleau). Aquaprox I-Tech TF, spécia-
lisé dans le traitement des effluents, pra-
tique systématiquement le sur-mesure. 
« Il existe bien sûr de grandes familles 
de traitements selon les types d’activité 
industrielle, mais notre métier est de 
faire du clé en main. Il faut prendre en 
compte les données (nature de l’effluent, 
procédé), les objectifs de l’industriel et 
ses contraintes. C’est toujours du sur- 
mesure » souligne Matthieu Delaunay.
C’est pourquoi de plus en plus d’acteurs 
réalisent une phase d’essais pilotes, en 
laboratoire ou sur site, avant d’opter 
pour une technologie de traitement 
et de la dimensionner. « Nous utilisons 
notre laboratoire maison, qui abrite toutes 
les techniques, y compris la production 
de biogaz, pour tester complètement la 
chaîne de traitement sur un échantillon 
d’effluent. Nous déterminons les perfor-
mances, les limites, le point optimal. Cela 
nous permet de nous engager sur la per-
formance de la future filière » explique 
Laurent Moncho. Une démarche que 
Waterleau a par exemple appliquée 
auprès d’un industriel européen de la 
pharmacie, dont l’usine basée sur des 
biotechnologies délivre un effluent 
« unique au monde ».
Waterleau profite de sa maîtrise de toutes 
les technologies disponibles, sans « pré-
férence » particulière, pour rechercher la 
meilleure réponse technico-économique 

en termes de coût total de possession 
(opex + capex). « Nous agissons comme 
des consultants, sans a priori technique, 
en prenant en compte le contexte du site : 
facilité (ou non) d’évacuation des boues, 
niveau de complexité technique accep-
table (il faut des compétences pour opérer 
un système membranaire, une électrodé-
sionisation…), technologies déjà présentes 
dans la STEP s’il s’agit d’une extension, 
etc. » énumère Laurent Moncho. « Faire 
du sur mesure avec des briques standar-
disées, c’est possible et made in France » 
poursuit Nicolas Meudal, fondateur de 
la plate-forme de dimensionnement et 
de vente d’équipements 1 h 2o3. « Les 
industriels sont confrontées à plusieurs 
contraintes : espace foncier limité, varia-
tion des charges hydrauliques et orga-
niques lors de la production et exigences 
de qualité de rejet de plus en plus contrai-
gnantes. En combinant compacité, modu-
larité et efficacité de traitement, les skids 
de traitement que nous mettons à dispo-
sition des sites de petite et moyenne taille 
permettent de traiter et recycler les eaux 
usées tout en respectant des réglementa-
tions de plus en plus complexes. Des cuves 
standardisées contiennent diverses tech-
nologies et chaque cuve peut se combiner 
avec une autre, tel un légo. Il est ainsi 
possible de créer n’importe quel process 
de traitement. Sachant que les technolo-
gies couramment employées en industries 
sont le MBBR, la coagulation flocculation, 
la décantation lamellaire ».
Point ultime du « sur mesure »  pour 
Waterleau : la création d’un modèle 
numérique de la STEP, ce qui implique 
l’instrumentation de cette dernière. 

« Nous l’avons réalisé chez un grand 
chimiste européen » révèle Laurent 
Moncho.
Chez Adiquimica, la solution est égale-
ment étudiée par une équipe technique 
spécialisée dans le secteur concerné, 
qui, en étroite collaboration avec le 
département R&D, propose les traite-
ments les plus adéquats pour chaque 
cas. Outre le développement de la solu-
tion de traitement, la société espa-
gnole qui intervient depuis 35 ans sur 
tous les secteurs industriels inclut son 
module de surveillance des traitements 
chimiques en ligne Adicontrol.
Influence régionale oblige, la société 
roubaisienne Gemad développe des 
solutions sur mesure pour les indus-
triels de la papeterie, l’agroalimen-
taire, ou la chimie. Aquadep, société 
nantaise revendique quant-à-elle son 
expérience de concepteur et de fabri-
cant pour développer des installations 
clés en main à destination des industriels 
de l’agroalimentaire notamment aussi 
bien en France qu’à l’étranger.
« Chez Hasler Group, nos équipes ana-
lysent les besoins de traitement et carac-
téristiques de l’effluent de manière 
précise car ces deux éléments sont au 

Sur ce site, Serpol traite de l’eau polluée aux métaux lourds. Cette eau de très bonne 
qualité est stockée avant réutilisation.

Uvrer, fabricant depuis quatre 
décennies, conçoit des bactéricides UVc 
spécifiques pour l’industrie, ainsi que 
pour les secteurs horticoles et agricoles, 
dans le domaine de la réutilisation 
des eaux de toutes natures.
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Pour moins 
et mieux 
consommer l’eau
BWT PLUG AND REUSE

 L’unité mobile pour le recyclage des eaux perdues,
 en essai industriel sur votre site.
BWT Plug & Reuse vous permet de valider les choix techniques et le fonctionne-
ment du recyclage de vos eaux usées ou perdues. Il rend possible la réalisation 
d’un projet pilote à l’échelle industrielle pour en constater les potentialités, 
s’assurer de la fiabilité du procédé et pour sécuriser l’investissement. Adaptable,  
il s’installe sur site sans aucune modification des installations existantes.

bwt-industries.com

Subventions
possibles

des Agences de l’Eau

www.uvoji.com
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cœur de notre corps de métier, avance 
Maxime Moroldo, chez Hasler Area Sales 
Manager. En effet, grâce à notre expé-
rience de plus de 100 ans sur les agi-
tateurs, nous savons nous adapter aux 
spécificités de chaque effluent. Nos res-
sources techniques et ingénieurs spécia-
lisés dans le traitement des eaux usées 
imaginent et conçoivent des agitateurs 
sur-mesure dédiés aux grands acteurs 
de la chimie, du recyclage ou encore du 
papier. Chaque effluent, chaque projet 
et chaque application client est unique 
et se doit de se voir proposé la solution 

sur-mesure la plus adéquate à ses enjeux 
ou contraintes. »
Aquaprox I-Rech pratique aussi les 
essais pilotes, mais sur site. « Nous 
avons récemment eu plusieurs dossiers 
portant sur des effluents très compliqués, 
qui ont impliqué une phase pilote. Nous 
disposons d’une gamme d’équipements 
permettant de tester la quasi-totalité 
des traitements existants : biologiques, 
physico-chimiques, membranes, UV, ozo-
nation, … Nous pouvons ainsi garantir 
les résultats et le coût des OPEX par/m3 
(énergie, réactifs…). Nous nous engageons 

là-dessus » souligne Thomas Féron. 
C’est ainsi qu’Aquaprox I-Tech vient de 
démarrer une installation de traitement 
des effluents… d’un centre de traitement 
des déchets liquides. Il aura fallu un an 
d’essais pilotes pour valider une solu-
tion capable de traiter ce « jus » compor-
tant en particulier une DCO très dure. 
Solution adoptée : une tour d’ozonation 
de 12 mètres de haut qui casse ces molé-
cules résistantes, suivie un traitement 
biologique sur lit fixé (Bioclean®). « Nous 
travaillons par modules, ce qui est inté-
ressant pour des effluents variables en 
volume comme dans ce type d’industrie. 
On peut facilement adapter l’installation 
à l’évolution des volumes traités » ajoute 
Matthieu Delaunay. Nouvel entrant sur le 
marché des effluents liquides, toxiques 
et dangereux, TMW se positionne avec 
sa technologie MHD ECOSTILL ™ . « La 
solution modulaire rend les essais pilote 
chez les clients parfaitement représen-
tatifs des performances de l’installation 
finale et permet d’affiner le traitement 
par le compléments périphériques jugés 
utiles pour optimiser la qualité du trai-
tement et faire ainsi du « sur mesure » 
souligne Thierry Satge . Qu’il s’agisse 
de traitement de surfaces, de pétro-
chimie, tanneries, semi-conducteurs ou 
encore d’imprimerie « le fonctionnement 
à pression atmosphérique, la conception 

POUR LES TRAITEMENTS BIOLOGIQUES, LES ÉCONOMIES D’ÉNERGIE PASSENT PAR UNE 
SOLUTION DYNAMIQUE DE DÉCANTATION DES BOUES

Quel que soit le domaine industriel concerné, les effluents trai-
tés sous forme biologique (liqueurs mixtes provenant des bas-
sins d’aération) ou chargés de sels insolubles et de minéraux 
parviennent en fin de transit au clarificateur.
La solution de décantation Speed-O-Clar permet de dynamiser le 
procédé de clarification.
Le principe consiste à inverser les courants dans le clarificateur. 
« Actuellement les vecteurs d’entrainement des boues sont orien-
tés vers le fond de l’ouvrage par la jupe verticale appelée Clifford, 
explique Gilles Galichet Ingénieur ENGEES et inventeur du procédé. 
L’hydraulique génère alors des courants centrifuges et ascension-
nels qui s’opposent à la sédimentation des particules. A l’inverse 
le Speed-O-Clar accompagne les boues dans leur décantation avec 
des courants inversés permettant ainsi la récupération des boues 
vivantes grâce à la rapidité de concentration avant la lyse bacté-
rienne ». De ce fait l’emploi du chlorure ferrique est largement 
diminué, voire arrêté dans certaines stations équipées, affirme 
Densiline. « Une station de 50.000 EH a abandonné l’utilisation du 
chlorure ferrique, et ne travaille que sur l’une des deux files iden-
tiques de traitement ». ©
 Is
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Pilote industriel combinant les techniques d’aéroflottation, MBBR et filtrations sur 
disque et charbon actif.
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EVAPO-CONCENTRATEUR INDUSTRIEL 

Réduit jusqu'à 98% le volume de déchets liquides à collecter 

Procédé à pression atmosphérique et basse température  

Pas de compresseur - Faible niveau sonore  

Conception plastique : pas de corrosion  

Plug & Play - Simple d'utilisation - Maintenance réduite 

Solution modulaire - Ajustement aux volumes à traiter  

Taux d'utilisation élevé : TRS - 93%  

Faible consommation d'énergie : 60 à 160 kWh/m3 traité  

Convient à toutes les sources d'énergie  

loT - Gestion et pilotage à distance  

Distillat à 30°C en sortie - Rejet possible  

ZLD - Réutilisation du distillat dans le process industriel  

Capacité de traitement de 1 à 100m 3 /jour  

Installation standard en container ou atelier 

WWW.TMW-TECHNOLOGIES.COM 
Siège : 7 rue de la Fuye, Parc d’activité du Lanserre, 49610 JUIGNE-SUR-LOIRE 

Tél. : +33 (0)9 72 61 84 70  

UN SUPPORT DE VOS OBJECTIFS RSE 
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plastique et modulaire, la qualité de dis-
tillat permettant sa réutilisation, sont 
autant de spécificités qui rendent le pro-
cess différenciant et innovant dans le sec-
teur de l’évapo-concentration ».
BWT dispose pour sa part d’un conteneur 
d’essais « plug & reuse » comprenant sys-
tèmes membranaires, UV, filtre à sable, 
etc. « Il tourne chez les industriels, par 
exemple cette année chez un fabricant de 
fromage, un de confitures, un chimiste… 
Nous constatons un engouement pour la 
réalisation d’essais industriels avant la 
mise en place d’une installation pérenne » 
affirme Dimitri  Monot. CTP environ-
nement propose également des unités 
pilotes industriels à la location (UF/RO, 
MBBR, aéroflottation, clarification, fil-
tration membranaire, filtration sur 
médias spéciaux, entre autres techno-
logies disponibles). « Cette possibilité est 
d’autant plus attractive qu’elle permet de 
collecter les données de dimensionnement 
d’une unité industrielle à construire, ou 
de tester - sans risques - des traitements 
en faisant varier les paramètres opéra-
toires de l’ouvrage déjà existant » résume 
Lionel Mondelin, directeur opérations.
Autre spécialiste, de la désinfection de 
l’eau par UV, la société Uvrer conçoit des 
appareils sur-mesure pour des besoins 
spécifiques. « La société développe des 
modules basés sur un procédé d’oxyda-
tion avancée (combinant les rayonne-
ments UVc et le peroxyde d’hydrogène) 
afin de séparer les complexes organomé-
talliques et permettre leur traitement de 

manière conventionnelle. Une fois traitée, 
l’eau peut être réutilisée pour différentes 
applications. De la phase expérimentale 
(essais à l’échelle laboratoire, réalisation 
de prototype…) à l’installation finale, nous 
accompagnons des grands comptes de la 
chimie pour lesquels certaines méthodes 
conventionnelles ne permettent pas 
le traitement des métaux complexés 
avec des composés organiques » avance 
Caroline Bal, PDG de la société Uvrer.
Enfin Performance Process, qui est spé-
cialisée dans les eaux industrielles et 
lixiviats, propose d’établir un audit indi-
vidualisé pour personnaliser le traite-
ment des effluents. « La société se dote 
notamment d’un nouveau bâtiment près 
d’Arras, équipé d’un plus grand labora-
toire, dont la principale fonction est d’of-
frir à l’industriel la possibilité de tester un 
ou plusieurs process sur ses effluents en 
toute indépendance des constructeurs ou 
des fournisseurs d’équipements », indique 
son gérant Matthieu Dancoine.

AGRO-ALIMENTAIRE : 
UN MONDE À PART
Avec des effluents très chargés en 
matières organiques dégradables et 
des contraintes sanitaires très fortes 
en matière de réutilisation, l’industrie 
agro-alimentaire est un monde par-
ticulier pour les traiteurs d’effluents. 
Acqua.ecologie s’est spécialisée dans 
ce domaine, intervenant auprès d’abat-
toirs, de viticulteurs ou d’industriels de 

l’agroalimentaire. « Nous traitons majo-
ritairement des charges organiques mais 
pas les métaux lourds ou les plastiques… 
Nous utilisons deux technologies biolo-
giques : un bioréacteur à membrane, le 
Biobarrier® pour les effluents chargés, ou 
un réacteur à film bactérien fixé, le Fast®, 
une solution plus simple pour les eaux 
peu chargées » explique Romain Salza. 
Adapté aux fortes concentrations de 
DBO/DCO et aux variations de charge, 
le Biobarrier utilise une membrane d’ul-
trafiltration. « Il est plus coûteux mais 
donne une meilleure qualité d’eau » pré-
cise Romain Salza. Acqua.ecologie en a 
par exemple installé un chez un impor-
tant viticulteur français pour traiter les 
eaux de vendanges. L’eau traitée est réu-
tilisée pour le lavage du sol dans le chaix 
ou des machines … mais pas des cuves 
ou des pièces de machines en contact 
avec le raisin ou le jus, réglementation 
oblige. Elle servira également à l’irriga-
tion d’arbres fruitiers. « Le Fast®,de son 
côté, demande très peu de maintenance, 
il est très fiable et résistant. On nous le 
demande en ce moment pour remettre 
à niveau des stations classiques non 
conformes : nous reprenons les bassins 
existants et y installons nos supports » 
affirme Romain Salza. C’est le cas auprès 
d’abattoirs, notamment au Ghana ou à 
Madagascar.
Sur ce segment, Micr’eau propose 
également le procédé biologique de 
culture mixte MBBR capable d’épurer 

Les têtes mélangeuses du système GEM® 
gèrent le processus de floculation de 
manière précise.
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Une société du secteur agroalimentaire devait mettre en conformité ses rejets 
d’effluents. Vivlo a installé une ligne complète de traitement du poste de relevage 
au rejet final.
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Réduction des coûts. Optimisation des résultats
Votre unité de méthanisation plus puissante

Pour une exploitation  able & économique de votre unité de méthanisation, choisissez les bonnes machines !

La pompe à lobes rotatifs Vogelsang
La solution  able & économique en matière de pompage pour
les unités de méthanisation :

• Auto-amorçante & insensible à la marche à sec
• Design compact, transferts de liquides très chargés
• Utilisation & maintenance très aisées, démontage en ligne

Le broyeur Vogelsang RotaCut®

Broyeur par voie humide 2 en 1 avec piège à cailloux intégré.
Assure la protection des pompes et des équipements en aval.

• Découpe les  bres & sépare les corps étrangers
• Garantit des suspensions homogènes avec moins de consommation d’énergie
• Utilisation & maintenance très aisées en ligne

Ensemble, ils sont imbattables. Jugez-en par vous-mêmes !
www.vogelsang.fr • Tél. 04.75.52.74.50.

   reconnue technique courante (DTA jusqu’à 20 EH)

  simplicité du process, fiabilité des éléments

  hauts rendements épuratoires

  aucun renouvellement de média nécessaire

  entretien rapide et peu onéreux

agrément ministériel
2015-001

10 + 5 ans 
de garantie
sur la cuve

10 +5

2 + 1 ans 
de garantie
sur l’électromécanique

2 +1

plus d'infos sur
eloywater.com/fr

pour les petites 
collectivités 

jusqu’à 
350 EH

pour la maison 
particulière 

de 4 à 10 EH
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des effluents jusqu’ à 10.000 équiva-
lents habitants. Clean Water Technology 
(CWT) mise depuis près de 6 ans en 
Europe sur son système de traitement 
physico-chimique des eaux usées GEM ® 
(Gas Energy Mixing) basé sur l’aération 
de 100% du flux traité. Le système de 
mélange statique qui se trouve à l’in-
térieur des carcasses, nommées « têtes 
LSGM », produit un effet vortex qui va 
non seulement favoriser le transfert de 
l’air vers l’eau, mais également permettre 
au polymère de s’étirer pour attirer plus 
de solides et graisses en suspension à 
un moindre dosage. Ce qui singularise 
la technologie GEM, c’est sa capacite à 
faire évoluer les flottateurs convention-
nels en doublant le débit de traitement 
tout en délivrant des taux de siccité éle-
vés et en réduisant les consommations 
en flocculant. « Notre contribution est 
l’optimisation à chaque étape du trai-
tement des eaux usées industrielles. 
Non seulement on recherche un meil-
leur résultat en moins d’étapes, mais on 
s’approprie chaque projet comme si c’était 
notre usine. Chaque problématique a sa 
solution. L’avantage est que le système 
GEM est extrêmement flexible, adaptable 

et efficace surtout » précise Ariel Lechter, 
président de CWT.
Waterleau dispose d’une forte expé-
rience dans les domaines des brasse-
ries, de la laiterie et de la transformation 
des pommes de terre. « Nous privilégions 
l’évolutivité avec notre système modu-
lable Waterleau Box®. L’installation est 
conteneurisée et on peut accompagner le 
rythme de croissance du client en com-
plétant à mesure. On peut soit ajouter la 
même chose, soit changer de technologie : 
les solutions sont interconnectables. Nous 
proposons un plan évolutif de location » 
explique Laurent Moncho. Un tel sys-
tème a récemment été mis en place dans 
une nouvelle brasserie belge.
BWT a installé plusieurs systèmes dans 
l’usine de Cristal Union, une coopérative 
de producteurs betteraviers, qui traite 
des millions de tonnes de racines pour 
en faire du sucre - et accessoirement 
de l’alcool. Une telle usine consomme 
de l’eau d’abord pour laver les bette-
raves puis, sous forme de vapeur, pour 
extraire et concentrer le sirop de sucre. 
Or une betterave contient près de 80% 
d’eau, d’où l’idée de réutiliser celle-ci 
pour l’injecter dans le système de pro-
duction de vapeur. BWT a pour cela, 
dans un premier temps, installé dans 
le procédé deux osmoseurs inverses 
suivis d’un concentrateur. Il restait tout 
de même des effluents, dirigés vers une 
lagune. Ceux-ci sont désormais trai-
tés par ultrafiltration pour réalimenter 

les osmoseurs. Au total, Cristal Union 
revendique aujourd’hui une réduction de 
57% du prélèvement dans milieu naturel. 
Une eau destinée à « tourner » le plus 
possible dans le procédé, le reliquat ser-
vant à l’irrigation des champs des coo-
pérants. Depuis 2011, ce sont près de 
400 000 m3 d’eau qui sont traités chaque 
année sur le site de production afin de 
pouvoir les recycler dans le process, soit 
plus de 4 millions de m3 d’eau recyclée 
en cumul depuis la mise en service des 
installations BWT chez Cristal Union.
« Depuis deux ans, nous avons de plus en 
plus de demandes sur de nouveaux mar-
chés et démarrons deux installations chez 
des industriels français de l’agroalimen-
taire. Avec la limite propre à la France 
sur la réutilisation dans le process, nous 
dirigeons l’eau traitée vers les utilités 
ou la chaudière. En Belgique, nous pou-
vons produire à partir des effluents toute 
l’eau potable d’un abattoir. Elle est utilisée 
pour le nettoyage des carcasses comme 
pour les douches ou le café du person-
nel … » insiste Thomas Féron. En France, 
Aquaprox I-Tech a par exemple mis en 
place un ensemble membranaire (UF + 
OI) derrière la STEP biologique d’une 
grosse laiterie. L’eau traitée (10 m3/h) 
est redirigée vers les utilités. « Le client 
souhaitait mettre en service une unité de 
production supplémentaire mais ne pou-
vait pas soutirer plus d’eau dans le réseau 
collectif où il s’alimente. La réutilisation 
lui a permis de retrouver 240 m3/jour car 

Aquadep est très présent en traitement des eaux usées agroalimentaire, ici dans l’usine 
d’Entremont.
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Ce skid contenant bassin tampon, 
mélangeur statique, coagulation, 
floculation, décantation lamellaire et 
stockage tampon des effluents traités ne 
prend que 6 m² de surface au sol et peut 
traiter jusqu’à 5 m3/h d’effluent. Il est 
doté d’un capot et de parois protégées 
anti-uv pour son installation en 
extérieur.
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Légende

LE SPECIALISTE DE LA 
DECANTATION DYNAMIQUE

Double 
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Supprime le 
voile de 
boues 
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il utilisait auparavant de l’eau du réseau, 
osmosée, pour alimenter sa TAR » se sou-
vient Thomas Féron.
Avec son procédé biologique séquentiel 
et continu Unibiocell® qui peut atteindre 
des abattements suffisants avec l’addi-
tion de technologies de filtration ou 
solutions membranaires pour pouvoir 

réutiliser les eaux à des fins industrielles, 
Cohin Environnement intervient de plus 
en plus en filière de traitement des 
effluents agroalimentaires. Même chose 
pour Vivlo qui est récemment intervenu 
auprès d’une société du secteur agroali-
mentaire pour mettre en place une ligne 

complète de traitement des eaux, du 
poste de relevage au rejet final.
La station se compose d’un décan-
teur cylindro-conique pour éliminer 
les matières en suspension, d’un réac-
teur de mise à niveau de pH pour piéger 
l’azote ammoniacal, et d’un évapo- 
concentrateur pompe à chaleur pour 
produire de l’eau distillée. Le concentrat 
de l’évapo-concentrateur est ensuite 
détruit en filière de méthanisation. Les 
rejets sont ainsi conformes à la conven-
tion signée avec la commune.
Quant à réutiliser l’eau en tête de pro-
cédé, ou simplement pour le nettoyage 
de installations en contact avec des ali-
ments… cela reste toujours impossible 
en France, règles sanitaires obligent. De 
leur côté, les spécialistes du recyclage 
insistent sur leur capacité à produire 
une eau parfaitement potable à par-
tir des effluents. Les choses évoluent 
donc lentement. « Les autorités sani-
taires ont toujours été réticentes mais 
ce n’est pas une interdiction totale, il y a 
aujourd’hui une certaine ouverture sur la 
réutilisation. Des industriels du secteur 
poussent à la suppression de toutes les 
contraintes pour créer un marché. Mais 
à quel prix ? La réutilisation consomme 
beaucoup d’énergie » rappelle Franco 
Novelli, expert technique du cyle de 
l’eau à la FNCCR. 

REUSE : COMMENT LIMITER LA SALINITÉ DU CONCENTRAT

Depuis de nombreuses années, Veolia Water Technologies 
&  Solutions (VWTS) accompagne les industriels dans leur 
démarche de réutilisation de l’eau.
« Nous avons par exemple mis en place des filières de recyclage 
chez un acteur majeur de l’industrie cosmétique en nous basant sur 
le couplage MBR (bioréacteur à membranes) suivi d’une osmose 
inverse » évoque Matthieu Dubois, Sales Leader Projets & Services 
au sein de Veolia Water Technologies & Solutions.
« Le point limitant les sujets de Reuse sont les macro-polluants 
et la salinité contenue dans les concentrats d’osmose qui sont 
en fait la partie ultime du flux résiduaire, cette fraction pouvant 
atteindre jusqu’à 30 à 40% de l’effluent brut. Si la majeure partie 
des macro-polluants est gérée par l’excellence de notre technolo-
gie MBR et ses membranes Zenon, il reste donc la partie saline, qui 
sera une contrainte de plus en importantes à l’avenir. Et c’est là qu’il 
y a encore une grande marge de progression » souligne l’expert.
Pour aller encore plus loin, VWTS a donc développé la techno-
logie BPED (Électrodialyse bipolaire). Cette technologie utilise 
les bases de l'électrodialyse en y ajoutant une membrane bipo-
laire qui fractionne l'eau en ions H+ et en OH- à l'intérieur de la 
colonne d'électrodialyse. « En utilisant la technologie BPED sur les 

concentrats de l’osmoseur, nous transformons cette eau saline, 
jusqu’à lors considérée comme le résidu ultime, en acide et en 
soude, ces réactifs chimiques étant ensuite réutilisés dans diffé-
rentes applications au sein du process de nos clients : une véri-
table innovation en matière d’économie circulaire ».
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EVALED® assure le traitement rapide d’un volume important d’eau grâce à son procédé 
d’évaporation, qui produit un distillat à haut niveau de concentration.
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40 ANS D’EXPERTISE
AU SERVICE DES INDUSTRIELS

...

...

LE TRAITEMENT DE L’EAU PAR UVc

QUALITÉ

contact@uvrer.com

04 78 50 02 37

www.uvrer-anemo.com

ÉCHANGEONS ENSEMBLE SUR VOS BESOINS

ADAPTATION TERRAINGAMMES STANDARDS

Une vision inchangée depuis notre création :
proposer des solutions de traitement de l’eau adaptées aux 
problématiques des industries. Aujourd’hui, le traitement des 
eaux de process et de rejets ainsi que leurs réutilisations 
sont des enjeux économiques et environnementaux majeurs, 
au coeur de notre expertise métier.

Sécurisation bactériologique avant réutilisation

Limitation de l’utilisation de produits chimiques

Lutte contre la surconsommation

Et toute autre problématique spécifique...

40 ANS D’EXPERIENCE

40 ANS D’INNOVATION

40 ANS DE RESPECT  
DE L’ENVIRONNEMENT

Spécialiste du traitement par Ultraviolet
des fluides et des surfaces depuis 1982

Constructeur français
303 route de Brignais,
69230 St-Genis-Laval


