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Logistique / Transport

Optimisation de la logistique

Ferso-Bio Agro-alimentaire
Méthanisation

Production de biogaz par méthanisation des boues d’abattoir
Gad SAS. Agro-alimentaire

Méthanisation de déchets et valorisation du biogaz sur site agro-alimentaire
Mc Cain Agro-alimentaire

Optimisation / Modification de procédé

Mise en place d’un procédé innovant de compactage a sec d’argile
Arvel Argile de Velais Matériaux de construction
et minéraux divers

Installation de Variateurs Electroniques de Vitesse (VEV) sur des pompes en papeterie
Gascogne Paper Papier / Carton

Réduction de la consommation des presses hydrauliques en plasturgie
Plastic Omnium Industrie du caoutchouc et des plastiques

Optimisation de la motorisation de sécheur et de mélangeurs en parachimie
Steiner Chimie et Pharmacie

Outils de gestion de I’énergie

Réduction des consommations d’énergie grace au comptage en agro-alimentaire
Bonduelle Agro-alimentaire

Actions globales d’économie d’énergie en industrie manufacturiére
Camfil Farr Construction mécanique et automobile

Mise en place d’une gestion technique centralisée chez un équipementier
John Deere SAS. Construction mécanique et automobile

Benchmarck inter site des bonnes pratiques chez un équipementier automobile
Plastic Omnium Industrie du caoutchouc et des plastiques

Sensibilisation des salariés chez un équipementier automobile
Plastic Omnium Industrie du caoutchouc et des plastiques

Campagne de sensibilisation des collaborateurs d’un groupe chimique
SNPE Chimie et Pharmacie

Production et distribution de vapeur ou d’eau chaude

Amélioration de la production d’eau chaude et de vapeur dans Pindustrie textile
CMT Finition Textile

Amélioration de la production d’eau chaude par couplage d’un systéme a haute
performance avec une récupération de chaleur en agro-alimentaire
Daucy Agro-alimentaire

Amélioration du réseau de chaleur industriel en plasturgie
Emac Industrie du caoutchouc
et des plastiques

Optimisation du réseau de chaleur industriel
Ferso-Bio Agro-alimentaire
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Mise en place d’une chaudiére au bois dans une laiterie
Ingredia Agro-alimentaire

Installation solaire thermique pour usage industriel en parachimie
Melvita Production Chimie et Pharmacie

Mise en place d’une chaudiére a végétaux dans une coopérative agricole
Oriacoop Agro-alimentaire

Mise en place d’une pompe a chaleur et de récupérateurs de chaleur
sur compresseurs chez un équipementier
Saft Construction électrique et électronique

Récupération de chaleur des fumées d’une chaudiére chez un équipementier
Saft Construction électrique et électronique

Installation d’une chaufferie fonctionnant a la paille de céréales en serres agricoles
SCEA Legumenfrais Agro-alimentaire

Systéme d’air comprimé

Optimisation d‘installations d’air comprimé en industrie pharmaceutique
Capsugel Chimie et Pharmacie

Remplacement d’'un compresseur d’air
Eternit Matériaux de construction
et minéraux divers

Amélioration de P’efficacité énergétique du systéme d’air comprimé
Ferso-Bio Agro-alimentaire

Amélioration de P’efficacité énergétique du systéme d’air comprimé
et des procédés en plasturgie
Manuplast Industrie du caoutchouc et des plastiques

Optimisation de l’efficacité énergétique des systémes d’air comprimé chez un
équipementier automobile
Robert Bosch France S.AS. Construction mécanique et automobile

Installation d’un compresseur a vitesse variable et détection de fuites chez un fabri-
cant de meubles
Steelcase Industries diverses

Systeme frigorifique / Refroidissement

Installation de rafraichisseurs a évaporation directe dans des ateliers de
production de carton
Cartonnages d’Auch Papier / Carton

Centralisation de la production frigorifique chez un industriel
Essilor Industries diverses

Investissement dans un systéme de froid performant en agro-alimentaire
Mabille S.A. Auterive Agro-alimentaire

Réduction de la consommation énergétique d’un abattoir
SAIEMB / SBA Agro-alimentaire
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Agro-alimentaire

Réduction des consommations d’énergie grace au comptage en agro-alimentaire
Bonduelle Outils de gestion de 'énergie

Amélioration de la production d’eau chaude par couplage d’un systéme

a haute performance avec une récupération de chaleur
Daucy Production et distribution
de vapeur ou d'eau chaude

Optimisation de la logistique
Ferso-Bio Logistique / Transport

Optimisation du réseau de chaleur industriel
Ferso-Bio Production et distribution
de vapeur ou d'eau chaude

Amélioration de P’efficacité énergétique du systéme d’air comprimé
Ferso-Bio Systéeme d'air comprimé

Méthanisation des effluents d’'une fromagerie
Fromagerie Gaugry Four / Procédés thermiques

Production de biogaz par méthanisation des boues d’abattoir
Gad SAS. Méthanisation

Mise en place d’une chaudiére au bois dans une laiterie
Ingredia Production et distribution
de vapeur ou d'eau chaude

Optimisation de la conduite de four en agro-alimentaire
LU Four / Procédés thermiques

Investissement dans un systéme de froid performant en agro-alimentaire
Mabille S.A. Auterive Systeme frigorifique / Refroidissement

Méthanisation de déchets et valorisation du biogaz sur site agro-alimentaire
Mc Cain Méthanisation

Mise en place d’une chaudiére a végétaux dans une coopérative agricole
Oriacoop Production et distribution
de vapeur ou d'eau chaude

Réduction de la consommation énergétique d’un abattoir
SAIEMB / SBA Systeme frigorifique / Refroidissement

Amélioration de Pefficacité énergétique des utilités dans P'industrie agro-alimentaire
Salaison de la Touques Démarches globales

Installation d’une chaufferie fonctionnant a la paille de céréales en serres agricoles
SCEA Legumenfrais Production et distribution
de vapeur ou d'eau chaude
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Chimie et Pharmacie

Optimisation et récupération de chaleur d’un sécheur dans la chimie des engrais
Agriva Four / Procédés thermiques

Optimisation d‘installations d’air comprimé en industrie pharmaceutique
Capsugel Systeme d'air comprimé

Installation solaire thermique pour usage industriel en parachimie
Melvita Production Production et distribution
de vapeur ou d'eau chaude

Récupération de chaleur sur air extrait dans 'industrie pharmaceutique
Sanofi Winthrop Industrie Conditionnement d'air, chauffage
et climatisation des locaux

Campagne de sensibilisation des collaborateurs d’un groupe chimique
SNPE Outils de gestion de I'énergie

Optimisation de la motorisation de sécheur et de mélangeurs en parachimie
Steiner Optimisation / Modification de procédé

Construction aéronautique / navale

Diagnostic énergie d’un site industriel pour cibler les actions prioritaires
Eads Astrium Conditionnement d'air; chauffage
et climatisation des locaux

Construction électrique et électronique

Mise en place d’une pompe a chaleur et de récupérateurs de chaleur

sur compresseurs chez un équipementier
Saft Production et distribution de vapeur
ou d'eau chaude

Récupération de chaleur des fumées d’une chaudiére chez un équipementier
Saft Production et distribution de vapeur
ou d'eau chaude

Construction mécanique et automobile

Actions globales d’économie d’énergie en industrie manufacturiére
Camfil Farr Outils de gestion de 'énergie

Mise en place d’une gestion technique centralisée chez un équipementier
John Deere SAS. Outils de gestion de 'énergie

Rénovation de I’éclairage chez un équipementier automobile
Robert Bosch France S.AS. Eclairage

Optimisation de P’efficacité énergétique des systémes d’air comprimé chez un

équipementier automobile
Robert Bosch France SAS. Systéme d'air comprimé

Industrie du caoutchouc et des plastiques

Amélioration du réseau de chaleur industriel en plasturgie
Emac Production et distribution
de vapeur ou d'eau chaude

Amélioration de 'efficacité énergétique du systéme d’air comprimé
et des procédés en plasturgie
Manuplast Systeme d'air comprimé

Régulation du refroidissement d’un site manufacturier
Michelin Démarches globales

Réduction de la consommation des presses hydrauliques en plasturgie
Plastic Omnium Optimisation / Modification de procédé
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Installation de Variateurs Electroniques de Vitesse (VEV) sur des pompes en papeterie
Gascogne Paper Optimisation / Modification de procédé

N

Actions globales d’économie d’énergie en papeterie
o Sonoco Paper France Démarches globales

Tertiaire et santé

Construction d’un hotel HQE
Hotel des Francs Batiment

Optimisation d’une centrale de traitement d’air d’'un batiment de santé
Polyclinique Bordeaux Nord Aquitaine Conditionnement d‘air; chauffage
et climatisation des locaux

Construction d’'un batiment BBC selon démarche HQE
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Textile
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Construction d’un hotel HQE

s HQE®

* EnR

* BBC

* Batiment

Région :
Picardie

Adresse :
Parc Tertiaire
Gouraud,
Soissons (02)

Vue de larriére de I'héte

Contexte & enjeux

Yves Dupont, apres avoir repris une petite entreprise familiale dans le secteur de la blanchisserie et
construit un groupe d'hétellerie de quatre unités présent sur le quart nord-est de la France, s'est
lancé dans un nouveau défi : la réalisation d'un hétel 3 étoiles dans une communauté d'aggloméra-
tion qui n'en disposait pas. Apres avoir mis en concurrence plusieurs cabinets d'architecte spéciali-
sés, Monsieur Dupont, qui souhaitait réaliser un investissement citoyen, sélectionne la seule agence
qui lui propose un projet orienté développement durable. Ensemble, ils décident de postuler a
I'appel a projet PREBAT 2009, lancé conjointement par ADEME et la Région de Picardie, et sont
sélectionnés. Forts de ce premier succes, ils choisissent de valider par la certification NF Batiments
tertiaires démarche HQE les solutions développées pour I'appel a projet PREBAT.

Afin de répondre aux attentes de plus en plus fortes de la clientele en matiére d'environnement,
Yves Dupont, maftre d'ouvrage, a souhaité réaliser un hétel exemplaire en matiére de développe-
ment durable. La mise en place d'une réelle démarche NF Batiments tertiaires démarche HQE®
a permis :

> d'affirmer l'identité environnementale de I'hétel

> de préparer une certification NF HQE®
Ce projet immobilier consiste en la construction d'un batiment neuf sur une parcelle de 2 500 m2
Il'integre :

> les surfaces consacrées a I'hotellerie,

> les espaces de restauration et les cuisines,

> un espace de bien étre.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Un niveau de performance énergétique
nettement supérieur a la RT 2005 :
Cep = -40,8 % Cref et Ubat = -23 %.

Par rapport a un projet classique RT 2005,
Cepref = 264,7 kWhep/m?*an, 'écono-
mie totale est de 172 496 kWh d'énergie
primaire auquel il faut ajouter 26 837 kWh
produits par solaire photovoltaique

Economie d'énergie

Gains financiers :
= 7500 €/ an en gain d'exploitation
* 16 150 € de recettes liés a la production photovoltaique

Le temps de retour brut sur investissement hors subvention est d'environ 20 ans.

Gains environnementaux :

—
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Enseignement

La difficulté du projet a réside
dans les contraintes imposées
par la localisation du batiment.
La certification possédait un ca-
ractere important : elle démontre
la capacité de 'hotel des Francs a
mettre en pratique les principes
de développement durable dans
le cadre de sa future exploita-
tion. La certification permet de
sensibiliser; voire de former a la
démarche du référentiel HQE,
34 corps de métier; représentés
par |8 Entreprises a 90 % sois-
sonnaises. Ces entreprises étant
pour la plupart des PME sans
expérience  dune  démarche
HQE®. La certification a induit le
retour de la pierre du soissonnais
dans une architecture contem-
poraine, la pierre de Noyant et
de St Pierre-Aigle étant utilisées
dans larchitecture locale depuis
des millénaires.

EN SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
Construction d'un hétel HQE

0L

Présentation de la démarche

Ce projet présente les particularités d'étre implanté dans un parc a vocation tertiaire et d'étre
situé au pied d'un monument historique classé : ' Abbaye Saint Jean des Vignes.

Ces deux contraintes ont nécessité le développement de solutions architecturales innovantes, afin
de respecter les objectifs de I'appel a projet PREBAT et les exigences du référentiel NF batiments
tertiaires démarche HQE®.

Le projet présente les caractéristiques techniques suivantes :

> une stratégie de réduction d'énergie a bien été traduite dans la conception du projet. Les es-
pace sont rafraichis naturellement, I'enveloppe est performante, la production d'eau chaude
sanitaire provient a 30 % des capteurs solaires thermiques situés en terrasse sud, la ven-
tilation double flux fonctionne avec récupération de chaleur dans tous les espaces autres
que les halls et circulation, des détecteurs de CO, sont présents dans les salles de réunion,
des détecteurs de présence participent a la gestion de I'éclairage extérieur, la régulation est
réalisée par zones par une GTC.

Les améliorations permettant d’atteindre le niveau RT2005-40 % ont porté sur :

> le renforcement des isolations murs extérieurs avec laine minérale d'épaisseur |50 mm, avec
sur-facade en pierre épaisseur 24 cm, le renforcement de l'isolant sous rampant avec 40 cm
de laine minérale.

> llisolation des terrasses par du polyuréthane 120 mm, idem pour plafonds.

> la création sur le plancher sous sol d'une isolation 200 mm en fibre de bois et une isolation
sous chape de 60 mm en polyuréthane et I'équipement des planchers intermédiaires de
rupteurs thermiques

> la réduction des surfaces de baies vitrées et la mise en place de doubles vitrages a faible
émissivité ainsi que I'occultation par stores intérieurs au nord et a I'est, par stores extérieurs
au sud et a l'ouest.

> la mise en place d'une ventilation double flux sur chambres et espaces communs

> la mise en place d'un chauffage par 2 chaudieres gaz 195 kW avec radiateurs moyenne
température, chauffage solaire de I'eau avec 46 m? de capteurs pour 12 000 |

> la mise en place d'éclairages basse tension avec détecteurs de présence

Bilan économique

Le co(t total des travaux s'éleve a
Colts d'investissement 7 818 000€. La part HQE Représente
environ 8 % de cet investissement.

La région a subventionné l'investissement

FTEpeien el 2 e dle 68 022085

Reproductibilité Autres retombées
L'opération est reproductible pour tout batiment Le batiment a été construit selon la norme NF
tertiaire. HQE qui integre de fortes notions de confort et

qualité par rapport aux autres labels qui existent
pour les batiments. Le projet a été sélectionné a
I'appel a projets PREBAT 2009.

REF : 7271 - novembre 2011 -fG-Diel : 01 44 85 42 22 - Crédits photo : David Arraez
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Construction d’un batiment BBC
selon démarche HQE

e Batiment

Région :
Nord-
Pas-de-Calais

Adresse :
ZAC du Chevalement
59286 Roost-Warendin

Vue externe du batimel

Vue interne du batiment

Contexte & enjeux

Le batiment de bureaux (1 000 m? SHON) répond au cahier des charges fixé parl'appel a projet
PREBAT Nord Pas-de-Calais dont il est lauréat. Il répond également a une volonté d'inscrire ce
projet dans une démarche de développement durable, c'est-a-dire mettre sur un méme niveau
dimportance, les aspects social, environnemental et économique :

Social

Pour les raisons principales :
> Chantier participatif faisant intervenir de nombreux artisans et sociétés locaux,
> Espace prévu pour la détente (salle de pause, salle d'activité, bassin de baignade, jardin
paysagé, équipements sportifs....).
Environnemental

> Consommation prévisionnelle de 37,2 kWhep/an/m? an soit 65,2 % de moins que la
RT2005,

> Matériaux renouvelables, sains, stockeurs de COz,

> Limitation de I'énergie grise (charpente et structure bois frangais, isolation paille régionale,
vitrage mixte bois/aluminium francais),

> Limitation des émissions de CO, (matériaux a faible énergie grise, filieres locales, ..,
> Maitrise des déchets de chantier.

Economique
> Rationalisation des colts de construction équivalents aux standards RT 2005,
> Optimisation des charges,
> Co0t de construction équivalent aux standards RT 2005.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Le projet réalise une économie
d'énergie de 65,2 % par rapport

Economie denergie a la réglementation RT 2005

(Gain par rapport a la RT2005)

Gains environnementaux :

Le projet a adopté une démarche
HQE en mettant en place des chan-

Réduction des émissions : - o
tiers propres, en utilisant des matériaux

renouvelables et sans formaldéhyde
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Pour réussir ce projet, la concep
tion du batiment doit intégrer des
le début les criteres suivants :

- performance énergétique

- qualité environnementale

- co(it global maitrisé

- confort et bien-étre des occupants
La mise en ceuvre de la construc-
tion est critique, il faut étre tres vi-
gilant au cours de cette étape ca
la moindre dérive peut entrainer
d'importantes conséquences i
les tests de validation ne sont pas
passés avec succes. Par exemple
le batiment a passé avec succes le
test de perméabilité a I'air (valeur
obtenue de 0,6 m*/(h.m?).
Depuis son ouverture, le site a
été visité par la secrétaire d'état
au ministere de ['écologie, Valérie
Létard et par de nombreux élus
De nombreuses visites sont orga-
nisées ainsi que des conférences.

~ EN'SAVOIR +

Présentation de la démarche

Pour atteindre ces objectifs, la SCI Celios a confié au bureau d'études TW Ingénierie une mission d'assis-
tance & maitrise d'ouvrage pour la définition des choix techniques et la réalisation de simulations ther-
miques dynamiques (avec Pléiades Comfie). Cette mission a permis de déterminer les matériaux et équi-
pements nécessaires pour atteindre la performance environnementale et énergétique du projet.

Le batiment a donc intégré les solutions suivantes afin d'atteindre 'objectif BBC par rapport a la RT 2005 :

> |a mise en ceuvre de matériaux performants a moindre impact environnemental (ouate de cellulose
pour le plancher; de la paille pour lsolation des murs extérieurs, du fermacell® pour le cloisonne-
ment, des plaques de liége sous parquet, un bardage bois extérieur)

> menuiseries mixtes bois/alu & haute performance, installation d'une cuve de récupération d'eau de
pluie

> le recours a une VMC double flux (dont le rendement de 'échangeur est de 95 %)

> ['appoint de chaleur sera fourni par une chaudiére gaz a condensation avec émission via un plancher
chauffant basse température

> [installation d'une domotique adaptée (systéme intelligent régulant les consommations énergétiques
du batiment)

> |utilisation de leds pour 'éclairage

La SCI Celios a installé un dispositif de suivi intelligent qui s'appuie sur linstrumentation du batiment et
permet de situer les performances réelles du batiment, de mesurer la rentabilité de 'opération en regard
des colts d'ingénierie et dinvestissements d'une part et des économies d'énergie réalisées d'autre part,
de faire des propositions d'actions correctives et de réaliser une analyse critique des outils de conception
afin de les adapter ou de les faire évoluer:

Par lntégration de panneaux solaires (emplacement déja défini), le batiment pourra facilement répondre
ala RT 2020 et devenir un batiment a énergie positive.

La prochaine étape consiste maintenant a appliquer cette démarche et ce savoirfaire a la construction
d'un batiment d'habitation avec l'arrivée de la norme RT 2012 sur le logement.

Bilan économique

Colt total de I'étude de définition :
51 000 € HT.

Codt total des travaux :

| 166 000 € HT dont 403 300 €

de plus-value environnementale.

Co(ts d'investissement

Reproductibilité Autres retombées

Cette opération est totalement reproductible.
II'est méme possible de jouer sur la taille du ba-
timent qui a été congu sous forme de modules.
Un client du bureau d'étude TW ingénierie a déja
demandé la construction d'un batiment similaire.

agréables aux employés.

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
Construction d'un batiment BBC selon démarche HQE

02

Le projet a été lauréat de I'appel a projets PRE-
BAT Nord Pas de Calais en 2009. Le nouveau
batiment offre des conditions de travail trés
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% - Diagnostic énergie d’un site industriel
sommaire pour cibler les actions prioritaires
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* Batiment
* Diagnostic Contexte & enjeux

« HVYAC / CVC

* Conditionnement
d’ambiance

Le projet mis en place sur le site EADS des Mureaux a consisté a réaliser un diagnostic
énergétique global du site de fabrication de fusées et de satellites. Ce projet s'inscrit dans
la volonté de I'entreprise de comprendre la maniére dont I'énergie est consommée sur
le site afin de mieux appréhender et maftriser sa consommation globale. Cette volonté
couplée aux perspectives d'évolution du prix de I'énergie a été le facteur déclenchant.

Région :
lle-de-France Bilan de Popération

Gains énergétiques :

Adresse :

66, Route

de Verneuil

78133 Les Mureaux Cedex

Economie d'énersie Electricité : 2 GWh
& Gaz : 4 GWh

Gains financiers : 280 k€/an

Temps de retour brut sur investissement : 3 ans

Gains environnementaux :

—



EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Diagnostic énergie d'un site industriel
pour cibler les actions prioritaires

é Retour m‘

sommaire

Présentation de la démarche

Le projet a consisté a établir, pour les 60 batiments du site, le coefficient moyen de
déperditions thermiques a travers les parois et la consommation théorique de chaque
structure. Le bureau d'études a suggéré deux pistes d'économies d'énergie prioritaires
pour l'entreprise :

> la modulation du fonctionnement des installations techniques pour étre au plus
pres de la fréquentation des batiments,

99 > ['optimisation du cycle de fonctionnement des process industriels.

Les résultats ont conduit EADS a focaliser ces pistes d'amélioration de la consommation
sur 5 des 60 batiments puisqu'ils sont responsables de 60 % de la facture énergétique.

Enseignement

La clé de la réussite du projet a
été ['assistance du cabinet d'ex-
pert, qui a permis de pallier les
difficuttés de recueil des don-

nées, dans la phase de mesure Bilan économique
Ce cabinet a aussi permis la

mise en place d'un fil conduc- Colits 90 k€ pour le diagnostic

ol paripationADEME 45kedaidepowrledagnostic

des actions et permettant de
mesurer les impacts des ac-
tions effectuées.

Les résultats obtenus ont
dailleurs conduit I'entreprise a
généraliser ce type d'opération
sur tous ses sites francais. Sur
le site des Mureaux, une atten-
tion particuliere a été portée
concernant ['optimisation de
2 Comommaﬂﬁn I Reproductibilité Autres retombées

a hygrométrie controlée en Pour reproduire I'opération sur les autres sites,  Le diagnostic du site a permis de créer
instaurant un intervalle de to- il est nécessaire de mettre en place des jalons  deux emplois : un responsable énergie et un

lérance pour la régulation de annuels de suivi des consommations. apprenti.
[hygrométrie.

“ENSAVOR ¥
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Optimisation d’une centrale
- de traitement d’air d’un batiment
é sommaire de santé

£S PRATY,
O,
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Contexte & enjeux

L'exigence sanitaire sur la qualité de l'air est tres élevée dans le milieu médical : il est indis-
pensable d'assurer un taux de renouvellement d'air trés important de maniére continue,
* HVAC/ CVC particulierement dans les blocs opératoires. Pour cela, les batiments de santé utilisent
« CTA des centrales de traitement d'air (CTA). Le taux de renouvellement d’air nécessaire varie
e Conditionnement entre |5 et plus de 50 volumes par heure. Cet air « neuf » doit étre réchauffé ou re-

d’ambiance froidi selon la saison. Le fonctionnement des centrales de traitement d'air représente une
consommation d'énergie importante et un colt élevé.

Le responsable technique de la Polyclinique avait la conviction que des économies d'éner-
gie de l'ordre de |5 a 20 % étaient réalisables assez rapidement. Il fallait effectuer un
diagnostic énergie précis pour convaincre le Service Achat d’'engager des investissements.
Lorsque 'ADEME a lancé son opération « Objectif moins 20% » en Aquitaine, la polycli-
nique a alors saisi I'opportunité d'obtenir une subvention pour la réalisation du diagnostic.

Il'a résulté de ce diagnostic que le principal levier d'économie d'énergie était bien la CTA,
qui pouvait étre modifiée en permettant le recyclage de 70 % de I'air, réduisant le débit
d'air neuf a traiter de 30 %.

Par ailleurs les automates de régulation étant en fin de vie, il fallait les changer: La polycli-
nique en a alors profité pour intégrer des technologies pouvant améliorer sa consomma-
tion énergétique ainsi que les conditions d'opération dans les blocs opératoires.

Région :
Aquitaine

Adresse :
15-33 rue

Claude Boucher . , . .
33077 Bordeaux Cedex Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Gains financiers : 18 000 €/an

T e s W

Schéma de la CTA a .
Temps de retour brut sur investissement : 8 ans

Gain financier indirect : 4 000€ d'électricité

—
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Retour
sommalire

Enseignement

II' est essentiel de bien
connaftre le détail de ses
consommations avant d'enga-
ger toute opération.

Les prochains projets de la
polyclinique sont le change-
ment du groupe froid, le chan-
gement d'une chaudiere et la
mise en place d'une gestion
en cascade.

ENSAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation d'une centrale
de traitement dair d'un batiment de santé

.04

Présentation de la démarche
Suite au diagnostic, la polyclinique a engagé 4 actions d'amélioration :
> Recyclage de l'air jusqu'a 70 %
> Remplacement des 6 automates de régulation et instrumentation associée

> Installation de Variateurs Electroniques de Vitesse (VEV) sur les 12 moteurs de
CTA. lls permettent d'ajuster les débits de soufflage et de reprise d'air et donc de
maintenir une surpression dans les salles en fonction de leur occupation. De plus la
VEV assure les débits attendus méme en cas d'encrassement des filtres.

> Mise en place d'une Gestion Technique Centralisée (GTC) commandant de fagon
automatique les débits, les températures et 'humidité relative de l'air intérieur a des
conditions optimales. La GTC permet également de faire fonctionner la CTA en
régime réduit lors des périodes de non-utilisation des blocs opératoires. Elle réa-
lise aussi des contréles de températures et permet une tragabilité des conditions
opératoires.

Le projet a concerné les 6 blocs opératoires de la polyclinique, en réalisant d'abord une
phase de test avec un prototype sur un bloc puis en reproduisant I'opération sur les cing
autres blocs. Il a également eu la particularité de ne pas nécessiter I'arrét de l'activité
durant l'installation des nouveaux équipements.

Un suivi journalier est réalisé avec une analyse automatique des variations et une alarme
en cas d'écart. La polyclinique envisage d'étendre le relevé automatique aux consomma-
tions de gaz, d'électricité et d'eau.

Bilan économique

Colts d'investissement |83 k€ HT

Reproductibilité Autres retombées

Linvestissement a permis 'optimisation de la
sécurité et des conditions de travail. Avant,
le personnel se plaignait souvent du mauvais
fonctionnement des centrales de traitement
d'air, désormais ce probléme est résolu.

Cette opération est reproductible pour toutes
les activités possédant une centrale de traite-
ment d'air pour une salle blanche. Elle est donc
transposable a d'autres secteurs que le médical
(ou le risque de contamination croisé est beau-
coup plus élevé, ce qui complique l'installation).

REF : 7285 - juilet 2011 - 3rGDIel: 01 44 85 42 22
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

rcre 05 |

Récupération de chaleur sur air extrait
dans P’industrie pharmaceutique

» Récupération
de chaleur

* HVAC / CVC

« CTA

* Conditionnement
d’ambiance

Région :
Picardie

Adresse :

56 rte de

Choisy au Bac

60 205 Compiegne

Récupérateur de chaleur,

vue arriére

Contexte & enjeux

Dans le cadre du Plan Directeur engagé en 2006, le site de Compiégne de SANOFI
a repositionné I'énergie au cceur de sa réflexion. Le site a optimisé dans un premier temps
sa consommation d'énergie :

> adaptation du taux de brassage de l'air en fonction des besoins en accord avec les
standards qualité,

> optimisation et fiabilisation de la régulation de température,
> arrét de centrales d'air des secteurs non utilisés,
> optimisation des productions d'énergies.

Ce projet, appelé Eole, concrétise une nouvelle étape qui consiste a récupérer la chaleur
sur les rejets d'air du batiment de fabrication, de maniere a réduire la consommation de
gaz du site.

L'énergie est un enjeu économique : son co(t a doublé en 5 ans pour se porter au niveau
des co(ts globaux de maintenance.

L'énergie est également un enjeu incontournable du développement durable : les rejets
de CO: ne pourront baisser qu'au travers d'investissements ciblés s'intégrant dans une
stratégie industrielle.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Economie d'énersie Estimation de |3 % de gain sur le gaz
g soit environ 5,3 GWh/an

Gains financiers : Environ |50 k€/an

Temps de retour brut sur investissement : entre 7 et 10 ans

Gains environnementaux :
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Enseignement

Le facteur clé de succes est
de connaitre la fréquence
d'apparition des conditions
météorologiques  sur  plu-
sieurs années afin de dimen-
sionner au mieux le systéme
de récupération. Le choix de
lisolation, ainsi que le com-
portement aéraulique de
linstallation compte tenu du
débit, ont été les principales
difficultés rencontrées. Les re-
suftats obtenus sont en ligne
avec les simulations. Apres
6 mois l'objectif d'économies
dénergie est atteint.

Cette opération fait l'objet
dune diffusion en interne
lors des réunions Energie du
groupe.

““ENSAVOR F

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Récupération de chaleur sur air extrait
dans l'industrie pharmaceutique

.05

Présentation de la démarche

L'étude technique a été réalisée en interne par le service infrastructure, a I'exception du génie
civil et de la charpente. Un nombre important de données techniques a été pris en compte
pour la réalisation de I'étude :

> 322 000 m*h dair neuf

> 140 m*/h d'eau glycolée pour le transfert de chaleur

> 32 tonnes de centrales de traitement d'air
> 12,5 tonnes de gaines
> 6 tonnes de tuyauterie

Le projet s'est déroulé en deux phases : une étude sur un an et les travaux sur un an également.

Plusieurs contraintes devaient étre prises en compte comme la possibilité d'arréter tout ou
une partie de linstallation pour réaliser des opérations de maintenance. Un systéme de by pass
dair dans le plenum (un volume d'air mis en surpression relative par rapport a l'air extérieur a
I'aide d'une soufflante motorisée) permet de ne pas arréter la production lors des opérations
de maintenance ou en cas de défaillance. Enfin le systeme (Eole) s'adapte automatiquement en
fonction du nombre de centrale en fonctionnement. Ce projet est innovant compte tenu du
débit d'air (322 000 m*/h) et des points ci-dessus.

La solution choisie a donc été un systeme de récupération de chaleur par batterie a eau. La
récupération par batteries correspond a environ 78 9% de récupération de la chaleur disponible
dans l'air extrait. La chaleur récupérée est utilisée pour préchauffer I'entrée d'air neuf, grace a
la différence de température entre I'air extérieur ambiant et les rejets d'air du batiment. Les
autres solutions préalablement envisagées ont été écartées en raison du colt d'investissement
beaucoup trop élevé.

Bilan économique

Colits d'investissement I M€

55 800 € dans le cadre du Programme

Ferepeien Reglom Opérationnel FEDER 2007-2013

Autres retombées

Amélioration de la chaine de filtration de l'air.

Reproductibilité

Cette opération est reproductible a condition
davoir un batiment géré en air neuf, et de di-
mensionner le systéme en prenant en compte les
conditions météorologiques.
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Fiche n°06

é o Régulation du refroidissement
sommatre d’un site manufacturier

' lmg | Contexte & enjeux

En 2006, Michelin a étendu son unité de fabrication sur le site de Vannes afin d'augmenter
la capacité annuelle de production de | 700 tonnes. Ce manufacturier a saisi 'opportunité
de cet agrandissement pour optimiser sa consommation d'eau et d'énergie nécessaires a
la production de cables.

En effet, pour refroidir les tréfileuses, l'usine utilise de I'eau réfrigérée. Le refroidissement
de cette eau se fait par deux tours aéroréfrigérantes. Auparavant, 'eau réfrigérée était
produite en continu, y compris lorsque les machines étaient a l'arrét.

* Moteur électrique
* Refroidissement

Pour mettre en adéquation la production d'eau réfrigérée et les périodes de fonctionne-
ment des tréfileuses, Michelin a alors décidé d'installer :

> des vannes de régulation d'eau commandées électriquement (électrovannes),

> des variateurs de fréquence (VEV) pour optimiser le fonctionnement des pompes a
eau de la tour aéroréfrigérante.

Région :
Bretagne

Bilan de 'opération
Adresse :
Avenue Gains énergétiques :

Edouard Michelin :

56000 Vannes
Gains financiers : | | 978 € (sur une base de 0,052 €/kWh)

Temps de retour brut sur investissement : entre 9 et 10 ans

Moteurs électriques
des 4 pompes a eal
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Enseignement

Concernant les variateurs
de vitesse, le projet s'est
bien déroulé car la solution
était déja maitrisée en in-
terne Néanmoins, des pré-
cautions d'utilisation sont a
considérer sur les ventila-
teurs. En effet, la diminution
de la vitesse des moteurs
entraine une diminution
de leur refroidissement.
Clest pourquoi leur vitesse
ne peut pas étre réduite
de plus de 60 %, sur une
base de | 500 tours/min.
La pose des électrovannes
s'est avérée plus complexe
a mettre en ceuvre car
chague machine de pro-
duction devait étre arrétée
pour étre équipée.

“ENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Régulation du refroidissement
d'un site manufacturier

06

Présentation de la démarche

Sur le site de Vannes, Michelin avait déja instauré une politique d'économie d'énergie en instal-
lant des variateurs sur la tour aéroréfrigérante de | 400 m*/h. Suite a ce projet, il a été décidé
d'adapter en temps réel la consommation d'énergie et de ressources aux besoins de l'usine en
procédant a l'installation :
> Drélectrovannes sur 580 machines installées dans 'extension de I'usine. Ces électrovannes
permettent de stopper la circulation d'eau réfrigérée lorsque les machines sont a l'arrét.
> De variateurs de fréquence sur les moteurs électriques de 4 pompes a eau de la seconde
tour aéroréfrigérante de 800 m*h (2 pompes d'alimentation et 2 pompes de relevage),
afin de réguler le débit de pompage en fonction de la pression. La mise en route et la
vitesse de fonctionnement des ventilateurs des tours aéroréfrigérantes servant au refroi-
dissement de I'eau sont aussi régulées en fonction de la température extérieure.

Les tréfileuses ne fonctionnant pas en permanence doivent &tre mises a l'arrét pour changer
les bobines de métal servant a la fabrication des cables.

Avant la mise en place des dispositifs de régulation, le circuit de réfrigération fonctionnait en
continu. Le débit d'eau réfrigérée en circulation était de 720 m?/h.

Apres l'installation des électrovannes et des variateurs de fréquence, le débit d'eau est passé a
480 m?/h, soit une réduction de 33 %, ce qui s'avére plus important que les estimations réalisées.

Bilan économique

Co(its d'investissement |09 k€

Autres retombées

La maintenance des pompes et des ventilateurs est
réduite du fait de leur utilisation moins intense.

Reproductibilité

Confronté au méme type de problématique, le site
Michelin d'Epinal a lui aussi réduit sa consommation
dénergie via linstallation d'électrovannes et de va-
riateurs de fréquence. Les machines plus récentes
de l'usine dEpinal rendent l'opération plus aisées
car elles supportent plus facilement les vaniations de
pressions.

Les contraintes techniques étant difficiles & appré-
hender il est important, pour un tel projet de maf-
trise de la consommation dénergie, de sentourer
d'experts techniques qui sauront conseiller et orien-
ter le maftre d'ceuvre dans ses choix stratégiques.

REF : 7280 - juillet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Michelin
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Amélioration de Pefficacité <07
énergétique des utilités
% Retour

sommaire

dans ’industrie agro-alimentaire

Contexte & enjeux

. Lentreprise Salaison de la Touques a souhaité baisser sa consommation d'énergie. Un
3 ‘m E diagnostic énergétique du site, mené par un bureau d'études, a déterminé les postes de
. consommation d'énergie les plus importants ainsi que ceux sur lesquels un potentiel
d'économie était envisageable.

« Air comprimé Lentreprise a amélioré :

* Eclairage > le systéme d'éclairage ;

* Froid > le réseau d'air comprimé ;
> la production de froid ;

> |a cuisson ;

> la consommation d'eau (gestion de I'eau de nettoyage, limitation des débordements
sur la ligne de cuisson par réglage du trop plein). Les volumes de consommation sont
passés de 4,83 a 3,91 m3/tonne de produit.

Le bilan global de ces actions est tres positif : I'efficacité énergétique est améliorée sur
I'ensemble des utilités.

Région :

Basse- Bilan de I’opération
Normandie

Gains énergétiques :

Adresse :
ZA de Beaumont
61230 CROISILLES

Environ 500 MWh par toutes énergies
confondues (il est difficile de faire cette
Economie d'énergie estimation compte tenu du décalage tem-
porel des 2 actions et de 'augmentation
de l'activité de I'entreprise entre temps)

Gains financiers : 36 698 €/an

Temps de retour brut sur investissement : |,2 ans

Gains environnementaux :

000 v deas e 2005 o1 2009

—

Centrale d'air comprimé
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Enseignement

Au moment de la conception de
linstallation ou si une modification de
linstallation est envisagée, il est néces-
saire de pensera:

- Bien dimensionner les compres-
seurs en fonction des besoins en ai
comprimé.

- Sur les groupes froid, avoir des
températures de condensation et
d'évaporation correctes afin d'évi-
ter les gaspillages.

- Choisir un matériel adapté afin que
linstallation fonctionne dans des
conditions nominales et bien di-
mensionner les diametres des cana-
lisations et des surfaces d'échange
des échangeurs thermiques.

A noter que quelques écueils ont

été rencontrés au cours de ce pro-

jet, notamment sur aspect air com-
primé. Par exemple, la campagne de
recherche de fuites n'a pas empéché
le démarrage des compresseurs le

week-end (et le fonctionnement a
vide).

ENSAVOIR +

Amélioration de l'efficacité énergétique
des utilités dans 'industrie agro-alimentaire

.07

Présentation de la démarche

Grace a limplication du responsable industriel du site, la société a réussi a mettre en place des
groupes de travail sur les économies d'énergie a réaliser dont voici les principales mesures :

Gestion de I'air comprimé (18 % des consommations électriques du site). Cette opération repré-
sente une économie d’énergie annuelle de 128 MWh.

> réduction des consommations des compresseurs le week-end : identification des vannes sur
les machines de production qui sont a fermer en fin d'activité (ex: Encaisseuses, formeuses ...),

> réduction des fuites d'air comprimé : campagne de recherche de fuites d'air dans les locaux,

> amélioration du fonctionnement en cascade des compresseurs d'air : changement de la cen-
trale d'air comprimé le ler novembre 2009..

Amélioration du froid :

> ajout d'une centrale de traitement de I'air au conditionnement,

> ajout de pompe de circulation sur CTA 2 du conditionnement,

> ajout de pompe de circulation sur le circuit froid du local de cuisson.
Amélioration de la cuisson :

> réduction de consommation de propane par la mise en place d'une alimentation en eau
chaude des lignes de cuisson et un contréle trimestriel de combustion de tous les brileurs.

Gestion de I'éclairage (12 % des consommations électriques du site). Cette opération représente
une économie d’énergie annuelle de 15,8 MWh :

> centralisation des commandes de ['éclairage des combles (colt 260 € de matériel),

> utilisation de lampes basse consommation lors de leur renouvellement,

> suppression de certains tubes fluorescents et ballasts non indispensables dans l'usine: 24 bal-
lasts ont été isolés,

> remplacement des anciens ballasts ferromagnétiques par des ballasts électroniques a cathode
chaude lors des remplacements des luminaires hors service,

> extinction de toutes les lumieres des ateliers et les couloirs en fin d'activité.
Lentreprise a également mené les opérations suivantes :

> arrét des écrans d'ordinateur avant de quitter le lieu de travail,

> limitation des thermostats des convecteurs,

> certaines fenétres de la salle de pause ont été fixées pour empécher 'ouverture,

> arrét des convoyeurs des machines, bacs a colle en fin d'activité,

> recharge des batteries des chariots lorsque la capacité est au minimum

Avec ces opérations, la consommation globale a diminué de 4,2 % (a noter que celle du propane a
baissé de 16,4 %).

Bilan économique

Colts d'investissement 43 883 €

Reproductibilité

Les opérations mises en place sur le site (optimisation de I'éclairage et de I'air comprimé) sont
aisément reproductibles, indépendamment du secteur ou de la localisation géographique.

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
ADEME

Agence de I'Environnement

et de la Maitrise de I'Energie
Fiche n°08

% - Actions globales d’économie d’énergie
sommaire en papeterie

Contexte & enjeux

L'opération mise en place a consisté a investir dans un ensemble d'équipement dans le
cadre de plusieurs actions d'économies d'énergie. On y retrouve notamment le rempla-
cement des moteurs par des moteurs a hauts rendements de classe EFFI et la mise en
place de variateurs de vitesse, la récupération d'énergie sur buées, I'amélioration de la
ventilation de la sécherie, la chasse aux fuites sur le réseau d'air comprimé, etc.

* Séchage
* Moteur électrique

* Vapeur
P Le projet est parti d'une volonté du groupe de réduire sa facture énergétique et a été

déclenché par une opération réalisée par PAPEST qui a ensuite réalisé des pré-diagnostics
chez les professionnels des industries papetiéres de la région Alsace et des Vosges. Dans
le cadre du projet, I'entreprise s'est focalisée sur 'ensemble du réseau vapeur au sein
duquel tous les purgeurs ont été remplacés et de nouveaux moteurs a haut rendement
ont été achetés.

Région :
Alsace Bilan de Popération

Gains énergétiques :
Adresse : getq

5 Rue de

la Gare

67590 SCHWEIGHOUSE
SUR MODER

3 % d'économie d'énergie €lectrique

=
CONOIIE d energ|e et 7 % d'économie d'énergie thermique

Temps de retour brut sur investissement : environ | an

Gains environnementaux :

—



Retour
sommalire
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Enseignement

Le succes de I'opération a été
conditionné par [instauration
de mesure des consommations
énergétiques afin d'avoir les
données les plus précises pos-
sibles. Ces mesures permettent
ensuite de cibler les zones a
plus fort potentiel afin de prio-
riser les travaux en fonction des
co(ts et des enjeux associés.
Le recul acquis grace a ce pro-
jet a permis une diffusion des
actions du méme type sur les
autres sites du groupe par [in-
termédiaire  du  responsable
énergie européen. Trois projets
sont a [étude :
- Une opération similaire sur lz
seconde ligne de production
- Une mise en place d'un moni-
toring précis des consomma-
tions énergétiques
- Une intégration des énergies
renouvelables

~ ENSAVOIR' + |

Présentation de la démarche

Dans les phases initiales de lancement du projet, I'objectif était de réduire de 10 %
la consommation énergétique sur la ligne de production principale du site. Afin de
I'atteindre, deux actions prioritaires ont été engagées : remplacement de purgeurs et
remplacement des moteurs par des moteurs a haut rendement équipés de variateurs
électroniques de vitesse (VEV).

Afin de mener a bien ces actions, plusieurs acteurs ont été mobilisés : le service main-
tenance, et le responsable énergie du groupe au niveau européen. La concertation de
ces différents acteurs a permis de réduire directement la consommation de vapeur en
instaurant une approche globale visant a mettre en ceuvre un prédiagnostic suivi d'un
diagnostic machine (sécherie).

Afin de suivre l'impact des nouveaux équipements mis en place, un monitoring est en
train de se mettre en place afin de suivre en temps réel les consommations énergétiques.
Suite aux premiers résultats encourageant obtenus sur la premiere ligne de production,
la société envisage de mener une opération similaire sur la seconde ligne de production.

Bilan économique

Colts d'investissement 80 000 €

Autres retombées

Reproductibilité

L'opération est totalement reproductible a
dautres acteurs du secteur dans la mesure ot
les technologies mises en place sont aujourd hui
maitrisées.

les conditions de travail.

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Actions globales d'économie d’énergie en papeterie

Le projet a permis d'améliorer la sécurité et
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
ADEME

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie

Rénovation de ’éclairage

Retour
% sommaire chez un équipementier automobile
Q?“\?gsPM?;%

é—i‘m | Contexte & enjeux

Dans le cadre de son programme Excellence Energie (plan dactions pluriannuel en faveur
des économies d'énergie, interne au site), 'usine BOSCH de Rodez a décidé de réaliser
en janvier 2006 une étude sur I'ensemble de I'éclairage du site, avec l'aide technique et
financiére du PRELUDDE (Programme Régional de Lutte contre I'effet de serre et pour
le Développement DurablE). Le diagnostic a conclu que les consommations électriques,
associées au poste « éclairage », pouvaient étre réduites de pres de 20 %. Il a été décidé
de mener une opération d'amélioration de la qualité de I'éclairage sur les vestiaires et
ateliers du site, ce qui représente 33 000 m? sur les 55 000m? du site.

* Eclairage

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Région :
Midi-Pyrénées

Economie d'énergie 2000 MWh/ an en 2009

Adresse : Gains financiers : 170 k€/an

VAl Temps de retour brut sur investissement : 2 ans
de Cantarrane
BP 3212

12032 RODEZ

Gain financier indirect : la durée de vie des tubes lumineux est augmentée de 30 %.
Réduction de 30 % des colts liés a la maintenance.

Gains environnementaux :

Déchets : quantité de mercure dimi-

REeSon Sl EnlEons nuée de 46 g a 3 g par tubes d'éclairage

Nouvel éclairage de l'atelief
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Enseignement

Les points importants d'une
telle opération consiste a me-
surer et identifier les zones
présentant le plus fort po-
tentiel d'économie d'énergie
et a bien se tenir informé
des technologies disponibles
en réalisant une veille. Il est
nécessaire de bien étudier la
rentabilité de l'opération et
de ne pas surinvestir en ache-
tant du matériel inutile.
L'opération a fait ['objet d'une
diffusion en interne via une
fiche de bonnes pratiques.

— EN'SAVOIR +"

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Rénovation de I'éclairage
chez un équipementier automobile

.09

Présentation de la démarche
L'objectif était double :

> réduire les colts énergétiques par la recherche de solutions innovantes : appareils
d'éclairage performants, optimisation de I'implantation et gestion de I'éclairage (ré-
gulateur, détecteur et minuteur),

> améliorer le confort des opérateurs : quantité de lumiére disponible, uniformité de
I'éclairage, rendu des couleurs, protection contre I'éblouissement.

L'entreprise a donc procédé a une étude technique.

Le résultat a été I'implantation de 554 appareils d'une puissance de 2 x 80WV - tube haut
rendement T5 a ballasts électroniques et réflecteurs performants - en remplacement
de | 629 systemes d'éclairage 2 x 58 W T8 ballast ferromagnétique sans réflecteur. La
durée de vie de ces luminaires est multipliée par deux et les pertes de flux sont divisées
par quatre.

IIn'y a pas de mesure en temps réel des consommations mais un suivi régulier est opéré
environ tous les 3 mois. Suite au succes de ce premier travail sur les ateliers et vestiaires,
le site envisage de mener une opération sur les consommations liées a I'éclairage des
bureaux.

Bilan économique

Reproductibilité Autres retombées

L'élément clé reste la mesure et ldentification
des zones a fort potentiel d'économie d'éner
gie. Lopération est simple et tres facilement re-

productible a tout batiment de production. d'émissions de CO,,

En externe, le label européen Greenlight a

été recu en 2007.

De plus, une amélioration des conditions lu-
mineuses dans les ateliers s'est fait ressentir

et par conséquent 'amélioration des condi-
tions de travail.

Site récompensé en interne par le groupe
pour laspect développement durable du
projet « Excellence Energie » et la réduction
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ADEME

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie

Retour
sommaire

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation d’un four verrier m
a oxycombustion, avec récupération
de chaleur des fumées

SAES PRAT/O
o - %,

* Oxycombustion
* Récupération de chaleu

Région :
Nord-

Pas-de-Calais

Adresse :
100 rue Léon Gambetta
59168 BOUSSOIS

Contexte & enjeux

Jusqu'en 2008, la production de verre plat sur le site de Boussois était assurée par deux
fours, chacun d’'une capacité de 700 a 800 tonnes de production de verre plat par jour.
Néanmoins, la technologie de ces fours reposait sur une combustion du gaz en présence
d'air atmosphérique (qui ne contient que 21 % d'oxygene). Il fallait donc chauffer 79 %
d'air inutilement qui n'entrait pas dans le procédé de combustion, générant donc
des pertes énergétiques et des émissions de polluants, notamment de NOXx issus
de la combustion de l'azote.

Or, l'entreprise est engagée depuis plusieurs années dans une logique d'efficience éner-
gétique et sa responsabilité sociétale I'a conduit a remplacer la technologie de I'un
des 2 fours par un procédé non seulement moins colteux en énergie mais aussi
plus respectueux de I'environnement.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

. - . Réduction prévisionnelle de 25 %
Economie d'énergie :
de consommation de gaz

Gains environnementaux :

Lutilisation de I'oxygene comme com-
burant, conjuguée a la récupération
des chaleurs de fumée pour préchauf-
fer 'oxygeéne conduit a une réduction

Réduction des émissions

prévisionnelle de 30 9% des oxydes de
soufre et de 70 % des oxydes d'azote
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Enseignement

Malgré linnovation de rup-
ture du procédé, aucun obs-
tacle na entravé laboutis-
sement des travaux jusqu'a
la remise en service du four
le 22 septembre 2008.

“ENSAVOR ¥

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation d'un four verrier a oxycombustion,

avec récupération de chaleur des fumées

Présentation de la démarche
La démarche mise en place par I'entreprise poursuit un double objectif :
> Lobjectif économique en renforgant I'efficience énergétique du four.

> Lobjectif environnemental en réduisant substantiellement les rejets atmosphériques,
tels le CO, les oxydes de soufre et d'azote.

L'objectif économique en utilisant de 'oxygéne pur a la place de I'air, la partie de I'éner
gie qui servait au chauffage du ballast d'azote est directement valorisée vers le pro-
duit. Le rendement de combustion est ainsi considérablement amélioré. A noter que le
préchauffage constitue un aboutissement de travaux de recherche et développement
menés par AGC en partenariat avec Air Liquide.

Bilan économique

L 10

Autres financements

Reproductibilité

Dans le secteur de la production de verre plat,
la technologie de [oxycombustion est une
premiere européenne et nécessite encore
quelques optimisations pour arriver a ses per-
formances énergétiques et environnementales
optimales.

Quelques fours de verre ont bien été convertis
a la fusion a l'oxygene aux Etats-Unis. lls ne met-
tent cependant pas en ceuvre de récupération
dénergie au niveau des fumées.La combinaison
de ces deux technologies est (oxycombustion
et récupération des chaleurs) représente une
premiere mondiale. Ceci est d'autant plus re-
marquable que les fours de verre plat ont les
capacités de production les plus élevées et évi-
demment des émissions et des consommations

dénergie souvent les plus importantes.

FEDER : 2 400 000 €

Autres retombées

Cet investissement, ayant fait l'objet de
nombreux brevets, pérennise le site
dans I'Avesnois et permet de conserver
[40 emplois qui auraient été condamnés
a terme. Le verre produit est destiné aux
secteurs de la construction. Les innovations
mises en ceuvre font du four de Boussois
une vitrine technologique pour le groupe
AGC, qui pourra étendre ces avancées aux
autres fours, une fois les objectifs d'émissions
et les performances énergétiques validés.
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

ADEME

Agence de I'Environnement

et de la Maitrise de I'Energie
Optimisation et récupération CxIn
% . de chaleur d’un sécheur
dans la chimie des engrais

sommaire

NES PRATY
o 0{3}

Contexte & enjeux

Le séchage est une étape colteuse en temps et en énergie au cours du process de production
dengrais. En effet, aprés une étape de granulation a l'aide de vapeur d'eau, le mélange qui entre
dans le séchoir présente un spectre granulométrique comportant trois tranches : les produits
. - marchands, les trop fins et les trop gros ; ces deux dernieres ne sont pas commercialisables.
* Récupération Avant la mise en place de 'opération, les granules trop fins et trop gros étaient séchés, puis

de chaleur séparés du produit fini pour étre recyclés. Lopération a consisté a séparer les produits fins en-
core humides et a les remettre en granulation directement pour ne pas les sécher inutilement
(surcharge de la ligne de production et consommation énergétique importante).

* Séchage

Les objectifs du changement du procédé de production visaient d'une part a diminuer la consom-
mation énergétique de gaz pour le séchage de 40 % et d'autre part a récupérer la chaleur du
refroidisseur pour alimenter le sécheur en air réchauffé. A noter que, lorsque 'ADEME a été
sollicité sur ce projet, seule la partie tri était envisagée. Ce n'est qu'apres échange avec ADEME
que la partie récupération de chaleur a été étudiée et mise en ceuvre.

Pour y parvenir, deux actions ont été mises en place :

> Modification de l'atelier de fabrication afin de réduire la consommation énergétique ther-
mique (passage de 'opération de criblage en phase humide pour les "fins”, en amont du
séchage)

> Mise en place d'un fiftre pour la récupération d'air chaud et réinjection d'air réchauffé dans
le sécheur.

Cette initiative a €té mise en place grace aux compétences d'une équipe interne et d'un bureau
d'études externe qui ont mis en évidence le potentiel de gain énergétique accessible grace a ces
Région : deux actions.

Haute-Normandie

Adresse :

QUAI NORD . L.
76470 Bilan de 'opération

Le Tréport

Gains énergétiques :

. o ['1 500 MWh/an, soit 40 %
Economie d'énergie > :
d'économies de gaz sur le process

Gains financiers :

* Tri : 726 k€/5ans
* Récupération chaleur : 94 k€/5ans
* Soit un gain financier moyen de |64 k€/an

Temps de retour brut sur investissement : environ 6 ans

—




ADEME

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de IEnergie
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation et récupération de chaleur
d'un sécheur dans la chimie des engrais

I

Présentation de la démarche

L'opération mise en place visait a réduire les consommations énergétiques du site par
la modification du procédé de fabrication afin de réduire les quantités de produits a
sécher et par la mise en place de récupération de chaleur (air chaud sur le refroidisseur).
Ces deux objectifs se sont matérialisés par les solutions techniques suivantes :

> Le tri des granulés avant séchage qui a consisté a mettre en place :
- un mélangeur : d'une capacité de 8 000 litres et d'une puissance de 250 kW
- un granulateur d'un diameétre de 3 m tournant a 10 tours/min de |10 kW
- une crible de 22 kW d'une capacité de 80 t/h avec une granulométrie de
0 - 10mm
- un brlleur veine d'air type LV3 de 4 500 kW et d'un débit de 32 000 m3(n)/h

> La récupération de chaleur sur l'air réchauffé par le refroidissement des granulés :
- mise en place d'un ventilateur centrifuge de 90 kW, 60 000 m*/h
- mise en place d'un filtre d'une surface de 456 m? avec un taux de travail de
[ 10 m3/h/m? & méme de permettre la réutilisation de I'air en sortie de refroi-
disseur (température de sortie du filtre de 45°C, préchauffage de 30°C pour
une température de séchage de 335°C).

))

Bilan économique

Tri : 800 k€
Récupération chaleur : 190 k€
Soit un investissement total de 990 k€

Co(its d'investissement
Enseignement

Le projet, qui bien que mis
en ceuvre relativement facile-
ment, fait aujourd’hui preuve
de quelques limites. En effet
le criblage, qui a lieu lorsque
le mélange est encore hu-

mide, pose des problemes de
surgranulation des produits
sur I'élément criblant, phéno-
méne qui décale fortement
les parameétres de conduite.
Par contre a qualité de ce type
de crible equipé de toiles poly-
urethane démontre sa capacité a
ne pas sencrasser.

La recirculation de ['air rechauffé
en sortie de refroidisseur vers le
sécheur est quand a elle efficace.

“ENSAVOR ¥

Reproductibilité

Compte-tenu des problématiques posées par
ce changement de procédé, il est nécessaire
que l'opération de criblage de la matiére hu-
mide soit optimisée et fiabilisée pour imaginer
que ce procédé soit transposé dans un autre
environnement industriel.

Le type de crible équipé de toiles polyuré-
thane (choix du matériau adéquat indispen-
sable) est efficace en termes de non-encras-
sement des toiles.

La récupération de l'air réchauffé sortant du
refroidisseur vers le sécheur est duplicable.

Il faut étre vigilant des que I'optimisation éner-
gétique influe sur un procédé.

Autres retombées

La disposition du process mis en place dans
lusine a permis l'agrandissement du refroi-
disseur; ceci a conduit a une amélioration de
la qualité des produits.

REF : 7273 - juilet 2011 - 3rGDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Agriva
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Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

CTIrY

Installation d’un four a sole tournante
équipé de bruleurs régénératifs en forge

* Brileur régénératif
* Four

* Récupération
de chaleur

Région :
Midi-Pyrénées

Adresse :

75, boulevard

de la libération

BP 173

09102 PAMIERS Cedex

Four a bruleurs régénératifs

Contexte & enjeux

L'opération a consisté a investir dans un nouveau process visant a remplacer deux fours
a gaz par un four a sole tournante équipé de brilleurs régénératifs. Aubert & Duval a
engagé depuis 1999 un programme ambitieux de maltrise de ses consommations éner-
gétiques et a donc ciblé ce poste de colt important que constituaient les deux fours.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

6,6 GWh/an évités, soit une réduction

E
OIS d energ|e de consommation de 60 %.

Gains financiers : 152 918 €/an

Temps de retour brut sur investissement : 4,9 ans

Gains environnementaux :

Réduction des émissions Réduction des NOx de l'ordre de 75 %




ADEME

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie
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Enseignement

La réussite du projet réside
dans une vision a long terme
de l'impact économique pour
I'entreprise et de limpact en-
vironnemental des mesures
envisagées. Dans ce cadre, le
groupe ERAMET, et le site de
Pamiers en particulier; s'est
doté d'une politique environ-
nementale tres volontariste.

EN SAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation d'un four a sole tournante

équipé de bruleurs régénératifs en forge

Présentation de la démarche

L'énergie est un poste de dépenses prépondérant dans les activités de travail des mé-
taux, le coeur de métier d AUBERT & DUVAL. En 2002, la société décide de remplacer
ses 2 fours a gaz traditionnels aux rendements énergétiques faibles par un four tournant
équipé de brlleurs régénératifs devant traiter | 125 tonnes de frettes par an. La techno-
logie régénérative permet de récupérer la chaleur contenue dans les gaz de combustion
afin de préchauffer l'air neuf alimentant les brileurs.

Ce projet fait aujourd’hui I'objet d'un suivi mensuel. Il a été, comme I'ensemble des chan-
gements de procédés dans I'entreprise, établie en 5 étapes : mise en place d'un cahier
des charges, commande du four, installation, mise en route et qualification.

Aujourd’hui tous les projets de I'entreprise

sur l'aspect énergétique. Néanmoins, les choix se font au cas par cas, en fonction aussi
du temps de retour sur investissement estimé.

Bilan économique

Colts d'investissement

Reproductibilité

Aujourd’hui, le procédé est maitrisé et tient sa
place dans les procédés de travail des métaux, a
condition que l'entreprise dispose d'un volume
dactivité suffisant pour assurer un temps de re-
tour sur investissement satisfaisant.

12

intégrent systématiquement une réflexion

751 599 €

Autres retombées

La technologie a permis d'augmenter la pro-
ductivité de l'atelier en diminuant le temps
de chauffe et la quantité de rebus.
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation d’un four 13
pour le séchage de matériaux textile

* Séchage
* Four
» Comptage

Région :
Nord-
Pas-de-Calais

Adresse :

Chemin départemental
I15A

Zone Industrielle

BP 40069

59542 CAUDRY

Contexte & enjeux

Depuis fin 2008, I'entreprise a investi 4 M€ dans son développement vers les produits
d'éco-construction dans le batiment (soutenu par le Conseil Régional et la Communauté
de communes de Caudry). Duflot Industrie a alors souhaité ajouter a cet investissement
le remplacement d'un four de thermofixation existant, non calorifugé et peu performant,
par un four optimisé, bien adapté au besoin actuel et permettant d'économiser plus de
50 % du gaz naturel consommé pour cette thermofixation.

La perspective d'améliorer la qualité de la production, sachant que 50 % de la production
de la société nécessite l'utilisation de ce four; ainsi que la subvention trés incitative de
I'ADEME, ont poussé la société a anticiper le changement du four de production.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Economie d'énergie 420 MWh de gaz par an économisés

Gains financiers : 16 800 €/an

Temps de retour brut sur investissement : 20 ans sans subventions et |3 ans avec subventions.

Gains environnementaux :
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Enseignement

Le facteur clé de succes réside
dans la sélection du meilleut
fournisseur de four au regard
du cahier des charges. Linves-
tissement doit &tre réalisé au
bon moment pour un prix le
plus adéquat possible en s'as-
surant d'un marché existant
afin d'en amortir le codt. Il est
trés important de respecter
cet équilibre.

Aucune difficulté  majeure
n'a été rencontrée, en outre
il faut rester attentif aux dé-
lais car un tel investissement
prend du temps.

TENSAVOR +

Présentation de la démarche

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation d'un four pour le séchage de matériaux textile

G

L'objectif était de réduire fortement les consommations de gaz naturel pour la ligne de
production concernée. Pour cela, 'entreprise s'est orientée vers un four de la société
Strahm équipé d'un seul brileur. Le four a été réalisé sur mesure en fonction du cahier
des charges du nouveau produit devant étre fabriqué sur cette ligne. Le four faisait partie
d'un investissement plus global, ce qui a mobilisé 'ensemble des services de I'entreprise.

Depuis cette opération, la société suit ses consommations régulierement afin de surveiller
les éventuelles dérives. La seconde ligne de production pourra éventuellement faire I'objet
d'un investissement similaire en cas de succés commercial du nouveau produit.

Bilan économique

Colts d'investissement

Participation Région

Reproductibilité

L'opération est reproductible dés lors qu'un ca-
hier des charges a correctement été rédigé en

fonction du besoin.

330 000 € (investissement global
d'environ 4,5 millions d'€)

La région a participé a hauteur de
500 000 € sur I'enveloppe globale

Autres retombées

L'opération a apporté un gain au niveau de
la sécurité grace a la réduction de 'encom-
brement du four et a une meilleure isolation
de la machine.
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% - Méthanisation des effluents
d’une fromagerie

0

““"SPRAT/O(,
L
Contexte & enjeux

L'enjeu environnemental pour la Laiterie de la Cote — Fromagerie Gaugry - était de
réduire les consommations de gaz et de faire des économies avec en toile de fond une
démarche environnementale ISO 1400 1. Grace au procédé d’épuration biologique natu-
* Méthanisation relle mis en place, la laiterie traite de facon optimale ses effluents organiques avant rejet
* Valorisation de déchets a la station d'épuration, tout en produisant du biogaz qu'elle valorise dans une de ses
* Biogaz chaudiéres en substitution du gaz naturel.

Lentreprise a profité d'un changement de site de production pour valoriser ses effluents,
notamment son lactosérum, en véritable source d'énergie. L'enjeu était de réduire la
charge polluante des effluents en répondant a un cahier des charges précis. Pour ce faire,
un systéme de dépollution anaérobie est mis en place : la méthanisation. Ce procédé de-
mande moins de génie civil, moins d'immobilisation de terrain, présente moins de risques
de nuisances olfactives et une meilleure capacité a absorber les colts de charge que les
autres solutions envisagées.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Gains financiers : 45 000 € par an au total avec les colts de traitement évités pour le sérum.
Energie fournie par biogaz | 000 & | 900 kWh/jour ouvré, soit une économie de l'ordre de
Adresse : 25 a 50 €/jour.

RN 74

21220 Brochon

Région :
Bourgogne

Temps de retour brut sur investissement : environ 7 ans

Gains environnementaux :

* Diminution importante de la charge
organique des effluents :
Avant : DCO = 74 574 mg/I
Apres : DCO = | 871 mg/l
Avant : DBO = 46 000 mg/|
Réduction des émissions Aprés : DBO = 656 mg/|

(DCO : demande chimique en oxygene ;

Unité de Méthanisatio
des effluents de la fromageri

DBO : demande biologique en oxygene)

* Des actions de réduction a la source
des consommations d'eau :
25 % d'économie
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Enseignement

Le facteur clé de succes est
de bien connaftre les effluents
entrants et les maftriser
en quantité et qualité. Au-
jourdhui, la société suit une
démarche ISO 14001 (obte-
nue en 2005). Cette certifi-
cation est structurante et leur
permet de travailler de facon
importante sur les économies
d'énergies que ce soit électri-
cité ou bien gaz.

— EN'SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Méthanisation des effluents
d'une fromagerie

iy

Présentation de la démarche

Ce traitement permet de rejeter dans le réseau des effluents répondant a une convention de rejet
avec la Communauté de commune de Gevrey Chambertin basée sur les dispositions de I'arrété
de 1998 dont les valeurs maximales sont :

> DCO =2 000 mg/l,

> DBOS5 = 800 mg/I,

> MES (Matieres en Suspension) = 600 mg/,

> Azote Kjeldhal = 400 mg/I

> Teneur en graisses (SEC) = 150 mg/I.
Le traitement retenu est la méthanisation ; un procédé anaérobie qui a l'avantage de produire peu
de boues par rapport a un procédé aérobie, avec un colt d'investissement bien inférieur. C'est
un procédé d'épuration biologique naturelle des effluents qui se déroule en absence d'air dans
des réacteurs fermés et de faible encombrement. Dans les réacteurs, des bactéries spécialisées
utilisent la matiere organique des effluents pour leurs besoins énergétiques et leur reproduction.
Cette dégradation produit principalement du biogaz riche en méthane qui est valorisé dans une
des chaudieres du en substitution du gaz naturel.

Le projet a été mené en interne par le responsable qualité sécurité et environnement et s'est
déroulé en plusieurs étapes :

> recherche des voies de valorisation,

> retenir les plus intéressantes et compatibles avec les effluents a traiter;

> faire un choix.

Dans un premier temps, un suivi journalier des consommations de gaz a été effectué.
Aujourd’hui, un suivi mensuel est réalisé afin de se prémunir d'éventuelles dérives.

Bilan économique

229 800 €

Participation Région _

Autres retombées

En terme de communication, l'opération a permis
de donner une image positive de ['entreprise grace
notamment aux visites qui sont organisées.

Co(ts d'investissement

Reproductibilité

Pour reproduire l'opération, il faut bien conndftre
son effluent pour pouvoir établir un cahier des
charges précis. Cette opération est facilement trans-
posable a toute société ayant un effluent liquide
organique en quantité importante et qui souhaite
valoriser énergétiquement ce déchet sous forme
de biogaz.

REF : 7277 - juilet 2011 - S(GDIEl: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Fromagerie Gaugry
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% S Récupération de chaleur des fumées
d’un four de fusion
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‘m g | Contexte & enjeux
¥ 48

Lusine de Boisthorel du groupe KME BRASS France fabrique des demi produits en laiton
(alliage a base de cuivre et de zinc) sous la forme de barres de différentes sections et longueurs.

* Séchage

Elle utilise comme matieres premiéres des déchets métalliques a base de cuivre dont les ori-
* Récupération de chaleur gines peuvent étre diverses : matériaux recyclés issus d'un premier tri chez les ferrailleurs, récu-
* Four pérateurs de métaux, rebuts de fabrication dans I'industrie, copeaux d'usinage. ..Le site recycle
ainsi pres de 100 000 tonnes par an de déchets cuivreux de ce type.

Une proportion importante de ce tonnage de déchets est constitué de copeaux de laiton
appelés tournures humides puisque ce sont des copeaux d'usinage qui ne sont pas encore
débarrassés des huiles de coupe (mélange d'eau et d'huile en émulsion). Ces copeaux contien-
nent environ 2 a 3 % de ce mélange d'eau et dhuile.

A lorigine du projet, KME BRASS a été contactée par un fabricant de fours industriels, pour
lui présenter une innovation. De son c6té, KME avait initié la réflexion autour de ce genre de
solutions. De 1a est né le projet basé principalement sur le principe de récupération de chaleur
issue de la combustion des huiles de tournures humides, tout en apportant une meilleure qua-
lité des produits de fusion obtenus.

Région : Bilan de Popération
Basse Normandie
Gains énergétiques :

Adresse :
Usine

de Boisthorel
61270 RAI

L'économie réalisée équivaut a la consom-
mation de l'ancien four de séchage moins
la consommation du nouveau systeme,
soit environ 7 400 MWh / an

Economie d'énergie

Systeme de séchagt

des tournures install q q o , o , ST . N
Gains financiers : le gain est d'environ 215 k€ /an. Lensemble des colts lié a 'ancien systeme a

également été supprimé grace au nouveau systéme mais ceux-ci n'ont pas été chiffrés

Temps de retour brut sur investissement : entre 7 et 8 ans

—
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Enseignement

Un bon séchage des copeaux
nécessite, dans la pratique
une adaptation du débit dali-
mentation en continu par
rapport a la puissance de fu-
sion. La hauteur de leur chute
est dimensionnée pour per-
mettre un séchage suffisant
avec forte combustion d'une
portion dhuile avant lincor
poration dans le bain liquide.

Le nouveau procédé a été dif-
fusé au sein du groupe KME.

“EN'SAVOR F

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Récupération de chaleur des fumées d'un four de fusion

e

Présentation de la démarche

Pour la transformation conventionnelle, une centrifugation ou un séchage préalable est
inévitable. Les installations de séchage sont des fours tournants dans lesquels les co-
peaux sont chargés. Grace au chauffage de I'enceinte extérieure du tambour en rotation
au moyen de brlleurs a gaz, les copeaux sont réchauffés a l'intérieur du tambour de
sorte que 'humidité s'évapore.

Le processus de séchage conventionnel ainsi décrit entraine des codts :

> colts d'énergie de chauffage pour le réchauffement des copeaux ainsi que pour la
postcombustion thermique,

> colts d'emplacement pour l'installation de séchage,
> colts de maintenance pour l'installation de séchage.

Le nouveau procédé consiste a amener directement les copeaux dans le four sans
traitement de séchage préalable. Les tournures humides sont amenées dans une hotte
placée au-dessus du four. Pendant leur descente jusque dans le creuset, les tournures
sont traversées de bas en haut comme dans un it fluidisé, par les fumées du four. Ces
fumées permettent le séchage des tournures avant leur immersion dans le creuset pour
la fusion. En effet, au contact du métal en fusion les hydrocarbures contenus dans les
tournures humides (mélange d'eau et d’huile) s'enflamment. Les fumées de combustion
issues du séchage sont canalisées par la hotte et dirigées vers une cheminée via une
série de conduits et une batterie de filtres et de cyclones qui permettent leur épuration
avant rejet a I'atmosphére. L'opération de séchage des tournures par le sécheur peut
ainsi &tre supprimée. La hotte du four a creuset est également de conception adaptée
car les températures a I'intérieur peuvent dépasser | 000°C.

Bilan économique

| 550 k€

Colts d'investissement

Participation Région 60 k€

Reproductibilité Autres retombées

Les fumées des fours de fusion dans la métallur
gie représentent une source d'énergie consé-
quente. Coupler la valorisation énergétique des
fumées a I'optimisation du procédé permet a
lentreprise dallier une économie d'énergie a
un co(t de produit fini inférieur.

L'opération peut étre reproductible pour
dautres types de tournures utilisées dans la
métallurgie.

Il semble que le nouveau procédé apporte

une amélioration de la qualité des produits.

II'y a moins de présence d'oxyde dans les
produits finaux car 'étape de séchage et le
temps d'attente avant la mise dans le four de
fusion ont été supprimés.

REF : 7255 - juilet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : KME Brasse France
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation de la conduite G
de four en agro-alimentaire

ES PRAT,
. s,

Ie).

\99\53'\'3 ‘&

» Cuisson
* Four
* Comptage

Région :
Picardie

Adresse :
Rue Pierre
Mendes France
02140 Vervins

Biscuits en sortie de fo

Biscuits en sortie de foul

Contexte & enjeux

Le site de Vervins, une unité picarde du groupe Kraft Food, a sorti de ces fours 15 000
tonnes de pains croustillants en 2005. L'alimentation des fours de cuisson est I'un des
principaux postes énergétiques de LU. L'électricité couvre 40 % des besoins et le gaz 60
%. Les deux tiers du gaz sont consacrés au fonctionnement des fours.

En 2006, LU s'est engagé dans un programme d'optimisation de ses installations de cuis-
son avec le soutien de 'ADEME.

Suite a I'étude réalisée par le CETIAT (Centre technique des industries aérauliques et
thermiques) et le CTCPA (Centre technique de conservation des produits agricoles),
plusieurs pistes d'amélioration ont été identifiées : meilleure isolation des installations de
cuisson, optimisation de la mise en route des brlleurs, affinage des réglages, diminution
du débit de buées. ..

Ces préconisations ont été mises en ceuvre sur le site de Vervins et doivent générer une
économie de 10 a |5 % sur les consommations de gaz des fours, soit |,2 million de kWh
en moins (92 tep) chaque année.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Gains financiers : 38 640 € / an

Temps de retour brut sur investissement : moins de 3 ans

Gains environnementaux :

—
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Enseignement

La double compétence ther
mique et produit-procédé est
essentielle dans ce projet ca
si les moyens pour réduire la
consommation d'électricité sont
connus et doivent simplement
étre démultipliés, le probleme est
particulier pour le gaz, qui im-
pacte directement le processus
de fabrication et la qualité des
produits finis.

Le niveau de détail des préconisa-
tions justifie le besoin en compé-
tences trés pointues.

Le binéme travaille aussi sur
laugmentation de la productivité
(temps de préchauffage, coeffi-
cient de remplissage du four).
Suite a ce projet, des échanges de
bonnes pratiques on été réalisés
au sein du groupe LU.

“ENSAVOR ¥

Présentation de la démarche

LU a suivi les recommandations du CETIAT et CTCPA sur une premiére usine, puis a
généralisé I'action a ses huit sites de production de biscuits. Avec le soutien de 'ADEME
et grace aux compétences en aérauliques et thermiques du CETIAT et a celles sur les
céréales et la cuisson du CTCPA, LU a profité d'un accompagnement complet d’optimi-
sation des fours de cuisson.
Pour mettre en ceuvre ce projet, la société a suivi la démarche suivante :

> mesure des consommations énergétiques,

> optimisation au niveau du management des fours (rythme d'utilisation, etc.),

> optimisation au niveau des réglages des fours de cuisson : réglages des positions des
buées, hygiéne des combustions (faculté de I'équipement a éviter 'encrassement et
les poussieres), répartition de I'apport de chaleur tout au long du four,

> réflexion sur le niveau d'équipement des fours de cuisson,
> remise en cause du procédé dans sa globalité afin de trouver une solution plus efficace.

Au regard des résultats obtenus, le groupe a décidé de généraliser cette opération a
I'ensemble des fours de production du groupe.

Bilan économique

Participation Région

Reproductibilité Autres retombées

Les solutions d'amélioration sont communes
aux différents fours mais doivent étre mises en
ceuvre de maniére différente selon le type de
produit a cuire.

Des impacts positifs, en terme de qualité
des biscuits produits, ont été constatés.

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation de la conduite de four en agro-alimentaire

L 16
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Optimisation de la logistique
; “.‘.}ES PRA?‘;O(,%:
g ‘D:ﬂ ] Contexte & enjeux
s ,
& < Dans le cadre du programme régional de IADEME « Energie -20% » , un diagnostic éner-

Ues pars™

* Economie de carburant

Région :
Aquitaine

Adresse :
Monbusq

BP36

47520 Le Passage

Capture d'écran du logicie
doptimisation des tournée

gétique a été réalisé. Celui-ci a permis de faire remonter plusieurs pistes d'amélioration
sur la maitrise de I'énergie consommeée. Les trois principales pistes concernent :

> Lactivité transport de la société via 'optimisation des tournées
> La vapeur
> L'air comprimé

En combinant ces recommandations avec les aspects économiques et sécuritaires, FERSO
BIO a décidé de s'engager dans un programme d'optimisation de sa logistique.

Voir également les fiches 33 et 42.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

. P 637 000 kWh / an = 63 383 |
Economie d'énergie :
de gasoil

Gains financiers : 60 000 € par an

Temps de retour brut sur investissement : 5 ans

Gains environnementaux :

L'opération permet directement de
diminuer la pollution de l'air en dimi-
nuant les rejets de gaz d'échappement

Réduction des émissions
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation de la logistique

17

Présentation de la démarche

Les déchets d'animaux collectés sont acheminés quotidiennement depuis 4 sites de transfert jusqu'a
I'usine, au moyen d'une flotte de 132 véhicules (pour la plupart des véhicules de 12 ou 14 1).

Chaque jour, la flotte de véhicules parcourt pres de 35 000 km.
Les véhicules consomment a eux seuls 14 9% de la consommation énergétique totale de I'entreprise,
ce qui représente 39 % de la facture.
'opération s'est déroulée en trois étapes :
> Formation du personnel a I'éco-conduite : elle a consisté a la mise en situation des chauffeurs
sur leur zone de collectes avec leur véhicule et au suivi des indicateurs (consommation, usage
des freins, usure du véhicule) grace a I'ordinateur de bord.
> Mise en place d'un systeme d'informatique embarqué sur l'activité de collecte en ferme (50 %
de I'activité, 80 % des tournées)
> Déploiement d'un logiciel d'optimisation des collectes en fermes : AXIODIS, le principe a été
de passer d'une collecte « zonée » a une collecte « dé-zonnée » et d'adapter les moyens a la
charge d'activité.
Quotidiennement, 'optimisation des enlévements a réaliser pour le lendemain est effectuée sur la
base de 3 contraintes :

> délai enlévement (date de la demande),
> capacité du véhicule,
> temps de travail du chauffeur.

Enseignement

: Bilan économique
Pour réussir ce genre de dé-

marche, il est nécessaire que le Colits d'investissement 307 500 €

e

actions de l'entreprise et qu'll
se sente impliqué. En effet, une Participation Région
conduite rationnelle et une
tournée optimis€ée permet-
tront d'atteindre de meilleurs
résultats au niveau des opé-
rations de réductions des

AR Reproductibilité Autres retombées
gétiques.
L'opération est reproductible deés lors que lentreprise Drautres gains sont liés a linformatique embarqué :
possede une problématique de collecte de produits ma- - Pour les chauffeurs : aide a la navigation, fiabilité¢ des
tieres a des points diffus et aléatoires. informations, gain de temps administratif,

controles automatisés.

ENSAVOIR +

- Pour les responsables de centre : suivi de l'activité en
temps réel (réactivité, performance), gain de temps ad-
ministratif, tracking, communication avec les chauffeurs,

- Pour les controles et saisies : suppression des saisies,
diminution des erreurs administratives, possibilité de

REF : 7281 - juillet 2011 - SrG=DIel: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Ferso-Bio
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% S Production de biogaz par méthanisation
des boues d’abattoir

Contexte & enjeux

La société Louis GAD, créée en 1956, assure I'abattage, la découpe et la transformation
de viande de porc et occupe une place de leader au 5™ rang francais des abatteurs-
découpeurs de porc. Dans un contexte législatif en évolution concernant 'épandage de
boues, la pérennité de I'entreprise était en danger. C'est pourquoi 'entreprise s'est mise a
la recherche d'une solution pour réduire sa production de boues.

* Méthanisation
* Séchage

* Biogaz . . ok
Trois solutions ont alors été étudiées :

> ['incinération,
> le compostage,
> |a méthanisation.

Apres analyse, il s'est avérée que la méthanisation était le meilleur compromis technico-
économique.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Région :
Bretagne

Le site concerné par ['unité de méthanisa-
tion produit et consomme 6 GWh par an
de biogaz.

La construction du méthaniseur a permis

Economie d'énergie de pérenniser le schéma de |a station
(physico chimique plus biologique) qui
peut représenter une économie de 25 %
de consommation d'électricité par rapport
a une station tout biologique.

Gains financiers : la production de biogaz permet d'économiser environ 200 k€ par an

Temps de retour brut sur investissement : de 'ordre de |2 ans

Gains environnementaux :

Lunité permet un abattement de 50 % de
Réduction des émissions la matiére seche ainsi qu'un abattement de

50 % de la teneur en azote
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Enseignement

Les 3 points clés a considérer
dans la mise en place d'une
unité de méthanisation sont
dans l'ordre :
- la réduction des matieres a
épandre,
- la réduction des odeurs des
matieres épandues,
- le gain énergétique lié a la
production de biogaz.
II" est trés important de les
considérer dans cet ordre
L'opération est moins intéres-
sante économiquement par-
lant si 'objectif principal est la
seule production de biogaz.
La difficulté de ce genre de
projet réside dans le fait de
sassurer de la pérennité des
entrants , de la compatibilite
et de la fiabilité du matériel a
mettre en ceuvre. Il est égale-
ment essentiel de développer
la compétence en interne
pour palier les problemes
d'exploitation le plus rapide-
ment possible.

“ENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Production de biogaz par méthanisation
des boues d'abattoir

18

Présentation de la démarche

Pour gérer ses déchets organiques, la société d'abattage porcin Louis Gad a fait appel a
une société spécialisée pour la conception et la mise en ceuvre d'une unité de métha-
nisation. Lobjectif de 'opération était d'atteindre un taux d'abattement de la matiére
séche de 50 %, ainsi qu’'un taux de méthane dans le biogaz produit de 65 %. Ces résul-
tats ont été atteints et méme dépassé puisque le taux de méthane est de 70 % dans le
biogaz. L'unité, qui traite 22 000 tonnes de déchets organiques par an, est atypique. Elle
se différencie des unités classiques par le fait qu'elle est positionnée sur les boues de
station d'épuration et non pas sur les effluents.

De plus, méme si 'abattement de I'azote n'était pas envisagé initialement, la centrifuga-
tion mise en place en aval de la méthanisation permet d'abattre le taux de 50 %.
Le projet s'est déroulé de la facon suivante :

> recherche de solution,

> essai sur un pilote pour valider I'efficacité de la solution choisie (début 2002),

> constitution du projet et lancement de I'appel d'offres (mi 2002),

> mise en route (mi 2003) et calage de l'installation (jusqu'a mi 2004).

L'unité, qui traite 22 000 tonnes par an se différencie des unités classiques car elle associe
un traitement physico-chimique a la méthanisation.

Les consommations sont suivies de tres pres. Un reporting hebdomadaire est réalisé par
centre de production et un suivi journalier est effectué par poste. Ce suivi permet de
piloter les consommations et de palier aux problémes techniques rapidement.

Bilan économique

Investissement : 2 315 k€
Colt d'exploitation : 35 k€ / an

Via le FEDER, la Région a financé
14,7 % de l'investissement soit 340 k€

Co(its d'investissement

Participation Région

Reproductibilité Autres retombées

Cette opération est reproductible mais il est
nécessaire davoir des déchets trés méthano-

Au dela du gain économique, I'opération a
permis de maintenir le plan d'épandage et
de désodoriser les matieres épandues ce qui
a permis de réduire les nuisances olfactives.

genes pour que 'opération soit intéressante au
niveau énergétique.
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Méthanisation de déchets
et valorisation du biogaz sur site
agro-alimentaire

* Méthanisation

*Biogaz

* Valorisation
de déchets

Région :
Nord-
Pas-de-Calais

Adresse :

Parc d’entreprises
motte du bois
62440 HARNES

Digesteur de 7 000 m

Contexte & enjeux

Les déchets de pommes de terre étaient, jusqu'a la mise en ceuvre du process de mé-
thanisation, écoulés pour l'alimentation d'animaux de ferme par des sous-traitants sur des
marchés éloignés (Belgique et/ou Allemagne), tres fluctuants et peu maitrisés.

Linstallation d'une unité de méthanisation sur le site de Harnes a donc été motivée par le
potentiel de production de biogaz a partir des 300 m* de déchets de pommes de terre
qui sont produits quotidiennement. Cette décision, prise suite a une opération similaire
sur un site du groupe implanté aux Pays-Bas, a été initiée par I'expertise hollandaise qui
avait acquis un certain recul a I'égard de cette technologie et de son application aux co-
produits de pommes de terre.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Economie d'énergie 36 GWh/an substitués par du biogaz

Gains financiers : 808 000 €/an

Temps de retour brut sur investissement : entre 4 et 5 ans

Gains environnementaux :

300 m* de déchets de pommes
Réduction des émissions de terre par jour.
Moins de transport
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Enseignement

L'élan donné par le site hollan-
dais a été la clé de volte du
succés du projet en France
Bénéficiant de l'expertise de
linstallateur du digesteur, la
mise en route du méthaniseur
s'est réalisée sans encombre.
Aujourd'hui, lensemble des
investissements du groupe in-
teégre une réflexion sur « l'aug-
mentation des recouvrements
dans les process » (c'est-a-dire
une diminution des pertes)
A titre d'exemple, le site de
Harnes projette aujourd’hui
de se focaliser sur une optimi-
sation des économies d'éner-
gie de la chaudiere.

TENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Méthanisation de déchets et
valorisation du biogaz sur site agro-alimentaire

L 19

Présentation de la démarche

Afin de réduire la facture énergétique du site, gros consommateur de gaz, Mc Cain a
décidé d'installer une unité de méthanisation a méme de traiter I'ensemble des copro-
duits de pommes de terre produits sur le site de Harnes (pelures, amidon gris, déchets
de purée, frites non retenues dans le produit fini).

D'un volume de 7 000 m? le digesteur; permet de valoriser I'ensemble de coproduits
du process (chauffés a 37°C) avec un temps de séjour de 21 a 23 jours. Le digesteur
produit 2 700 tonnes par an de matieres seches issues des boues.

Bilan économique

3126330 €

Colts d'investissement

Participation Région

FEDER : 361 000 €

Autre financement

Reproductibilité

La méthanisation des déchets de pommes de terres équipe déja des sites de Mc Cain et des
projets sont en cours pour diffuser le procédé sur d'autres implantations.

REF : 7204 - juilet 2011 - S(GDIEl: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Mc Cain
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% - Mise en place d’un procédé innovant
sommaire de compactage a sec d’argile
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g ‘Eﬂ:l § Contexte & enjeux

Lactivité principale de I'entreprise Argiles du Velay (Arvel), basée a Saint-Paulien, en
Haute-Loire, est de recueillir I'argile verte dans une carriere proche puis de la transformer
en argile pour la cosmétique, I'agriculture et I'industrie.

Le procédé innovant a consisté a mettre en place une installation neuve de compactage
a sec de l'argile fine (0 a 500um) afin de reconstituer des granules d'argile. L'enjeu de
ce projet a été de substituer, lors du recyclage de l'argile fine, un procédé constitué de
mouillage puis de séchage par un procédé de compactage. Ce type de procédé est déja
en place chez un concurrent européen.

» Compactage

Le facteur déclenchant de la mise en ceuvre de cette opération a été la croissance de
I'entreprise : il fallait limiter I'augmentation des charges variables d'énergie (gaz et eau)
liée a 'augmentation de l'activité de I'entreprise (52 000 tonnes en 2006, 70 000 tonnes
en 2009).

Région :
Auvergne
Bilan de 'opération

Adresse : Gains énergétiques :

Za de Nolhac
43350 ST PAULIEN

Economie d'énersie L'économie annuelle de gaz naturel
- est de 28 %, soit 5 300 MWh/an

Gains financiers : 106 000 €/an

Temps de retour brut sur investissement : environ 3 ans

Nouveau compacteur d’/ARVE

Gains environnementaux :

—
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Enseignement

La relative simplicité du projet
et le recul pris par les techno-
logies concurrentes, notam-
ment a ['étranger; ont permis
déviter tout écueil.

De plus, ARVEL s'est égale-
ment engagé dans une dé-
marche de récupération de
la chaleur dégagée lors du
séchage de l'argile pour effec-
tuer un pré-séchage.

TENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Mise en place d'un procédé innovant
de compactage a sec d'argile

20

Présentation de la démarche

Le process de fabrication des granules d'argile est principalement constitué d'un broyage
dargile a 22 % d'humidité, d'un séchage dans un four rotatif fonctionnant au gaz naturel
et d'opérations de concassage / tamisage / granulation / ensachage. Sur 52 000 tonnes
traitées en 2006, 14 000 tonnes de fines et de poussieres ont di étre recyclées. Ce
recyclage tres énergivore nécessitait tout d'abord I'adjonction d'eau afin d'obtenir une
pate a 35 % d’humidité avant de subir un séchage au four.

Désireuse de réduire ses colts de production, ARVEL a modifié son procédé de recy-
clage des fines et poussiéres en utilisant un compactage a sec sans aucun apport d’eau.
L'argile est ainsi recyclée sous forme de boulets, réalisés grace a une machine de com-
pactage innovante.

Les boulets d'argile fabriqués sont basculés vers un broyeur a marteaux pour calibrer
I'argile. Vient ensuite un tamisage qui renvoie environ 40 % de cette argile au silo de
compactage pour un deuxiéme passage. Le produit conforme est quant a lui transféré
sur les silos de stockage des produits finis.

Bilan économique

Co(its d'investissement 338 000 €

Participation Agence de I'Eau 36 000 €

Reproductibilité Autres retombées

Cette technologie simple est surtout reproduc-
tible au niveau international. En effet, ce type de
production correspond a un marché de niche
sur lequel peu d'entreprises sont présentes a
['échelle d'un pays.

Le procédé développé évite le retraitement
de largile par ['utilisation d'eau (la mainte-
nance du procédé de mouillage a donc dis-
paru) et a été récompensé par le 2°™ prix
en 2008 du Trophée des technologies éco-
nomes et propres dans la catégorie PME/PMI.

REF : 7289 - juilet 2011 - 3rGDIEl: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Roland Bourquet / ADEME
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sur des pompes en papeterie
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Contexte & enjeux

Le projet mis en place par Gascogne Paper, qui a consisté a adapter I'existant, s'inscrit
* VEV dans la démarche de réduction de consommation d'énergie "Opération - 209%" ADEME-
* Pompage Région Aquitaine.

. a : . . . )
Moteur électrique Gascogne Paper a pour volonté de réduire son impact environnemental tout en contro-

lant et minimisant ses co(ts.

Les enjeux du projet s'inscrivaient donc dans la politique environnementale de la société
qui vise a tendre vers une émission de COz2 aussi réduite que possible sur I'ensemble de
ses activités, en particulier sur le site de Mimizan.

Bilan de Popération

Gains énergétiques :

Région :
Aquitaine

Adresse : Economie d'énergie 975 000 kWh/an électrique

Rue de
la papeterie Gains financiers : 55 k€/an

40200 MIMIZAN Temps de retour brut sur investissement : |,5 ans

Gains environnementaux :

Variateur Electronique
de Vitesse mis en place
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Afin d'assurer le succes technico
économique du projet, il est néces
saire d'avoir une bonne connais
sance du procédé, de s'assurer de
limplication des opérateurs et de
mettre en place une communica-
tion efficace et efficiente.

Dans une dynamique environ-
nementale, [lentreprise projette
actuellement de rendre accessible
aux opérateurs la connaissance
des consommations spécifiques
instantanées  d'énergie  pour
chaque tonne de produit fabri-
qué.Ainsi, a aide de valeurs cibles
ce suivi en temps réel permettra
daider les opérateurs dans leur
démarche doptimisation  des
consommations d'énergie.

Cette  démarche d'économie
dénergie a laide de la VEV ne
représente qu'une partie de la
démarche globale que Gascogne
Paper a engagée dans le volet Dé-
veloppement Durable.

— EN'SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation de Variateurs Electroniques
de Vitesse (VEV) sur des pompes en papeterie
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Présentation de la démarche

Les objectifs du projet visaient a utiliser les avantages des variateurs de fréquence.

Afin de mettre en place une démarche efficace, seules les pompes de puissance supé-
rieure a 75 KW ont été retenues. Elles avaient été équipées de régulateur de débit par
pilotage d'ouverture de vannes de régulation, lors de leur conception initiale, au niveau
du refoulement des pompes.

L'acteur mobilisé lors du projet a été le service Process Industriel du site, responsable
de la phase de conception. Les différentes cellules Process de chaque atelier ont eu en
charge le suivi et linterface avec les opérateurs.

Les actionneurs “vanne de régulation” ont été remplacés par des actionneurs variateurs
de vitesse qui consistent en un convertisseur de fréquence utilisé pour faire varier la
vitesse de rotation des moteurs asynchrones.

Limpact de ces modifications a été suivi en mesurant les consommations spécifiques
d'énergie électrique selon le papier et son grammage.

Bilan économique

83 000 €

Colts d'investissement

Participation Région

Autres retombées

Reproductibilité

Amélioration de criteres qualitatifs pour cer-
tains papiers produits sur le site.

Sur le secteur dactivité de la production de
papier, le projet est reproductible et applicable.
Dans tous les secteurs industriels il faut recher-

cher les sources de gaspillage d'énergie sur les
circuits de transfert de fluides.

REF : 7284 - juilet 2011 - 3(GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Gascogne Paper
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é N Réduction de la consommation
des presses hydrauliques en plasturgie

sommaire

Contexte & enjeux

Plastic Omnium est le leader mondial des pieces et modules de carrosseries et des
systemes de carburants en plastique. Afin de produire ces pieces, I'entreprise utilise des
presses hydrauliques et a ainsi constaté plusieurs faits :

> La consommation d'énergie des presses de gros tonnages (entre | 200 et 3 000 t)
varient de 1,8 a 0,6 kWh/kg

’ : > 70 % de la consommation concernent les moteurs électriques de ces presses
* Moteur électrique

* Presse
* Refroidissement

Dans un contexte ou le colt de I'énergie augmente, le principal levier pour réaliser des
économies importantes et maintenir la rentabilité se trouve au niveau de la consomma-
tion des moteurs électriques.
Plusieurs facteurs influencent ces surconsommations :

> |'age de la presse,

> la technologie de la presse : presse avec pompes a débit fixe sans accumulateur
(pression fixe ou variable), presse avec pompes a débit fixe avec accumulateur; et
presse avec pompes a débit variable

En analysant tous ces parametres, I'axe de travail qui ressort réside dans l'installation de
Variateurs Electroniques de Vitesse sur les moteurs électriques.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

. L : |53 35 % d'économie sur la consom-
Economie d'énergie . A
mation liée aux presses

Gains financiers et temps de retour :

* Augmentation de la consigne de 3° C de 'eau glacée pour le refroidissement :
6,3 k€ par an par site. Temps de retour immédiat

* Mise en place d'un automate sur le moteur de la presse : |0 k€ par an par presse.Temps
de retour de | mois.

» Optimisation du dosage des presses : 22 k€ par an sur un atelier de |4 presses.Temps de
retour immédiat.

* VEV : 25 % de la consommation des moteurs équipés. Temps de retour de |8 mois (si
l'action est réalisée en interne).
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Pour réaliser des économies
d'énergie significatives, |l
faut gagner en souplesse de
fonctionnement grace a de
la variation de vitesse.

Des opérations similaires
ont été réalisées sur les mo-
teurs des compresseurs, sur
le pompage ainsi que sur
I'aéraulique des chaines de
peinture.

EN SAVOIRR ¥

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Réduction de la consommation
des presses hydrauliques en plasturgie

22

Présentation de la démarche

Une méthode a été développée afin d'étre déployée sur 'ensemble des outils de production.
Elle se décompose selon les étapes suivantes :

I > Inventorier 'ensemble des couples presse / moule
> Mesurer les ratios de consommation énergétique (en kWh/kg) dans les conditions actuelles
> Analyser les temps disponibles (entre temps de dosage et temps de refroidissement)
> Optimiser les temps de dosage
> Mesurer les ratios ainsi obtenus

2 > Analyser la possibilité d'arréter un moteur

> Arréter, en fonction des productions, un ou plusieurs moteurs quand cela est possible
(pilotage par automate associé dans certains cas a un capteur de pression)

> Suivant les taux d'occupation machine ainsi que leur technologie, mise en place de VEV
sur un ou plusieurs moteurs.

> Mesurer les nouveaux ratios ainsi obtenus
|'étape d'optimisation des phases de dosage (a qualité et quantité conservées) permet de réaliser
d'importantes économies du fait des éléments suivants :

> une vitesse de rotation de vis plus faible

> moins d'usure sur les ensembles vis - fourreau

> moins d'échauffement des huiles hydrauliques donc moins de besoin de refroidissement

> une meilleure homogénéité des matieres transformées

> une réduction de la consommation délectricité (- 3 % sur les moteurs)

> une réduction de la puissance souscrite
Il est important de noter que les presses sont congues selon un besoin maximum défini. Dans cer-
tains cas les moules nécessitent 100 % des capacités de la presse. Les économies alors réalisables
sont a cibler sur les temps de mise en chauffe de la presse. Mais il est toujours possible d'optimiser

les vitesses de dosage, et il est parfois possible de délester certains moteurs. Le potentiel de gain
mis en évidence a ce jour varie de 3,8 a 21,5 % hors VEV.

Bilan économique

Automate + arrét moteur + capteurs de
pression + cablage : 0,5 k€

VEV :armoires completes sur une large
gamme de 7,5 KW a 400 kW, prix non
communiqué.

Co(ts d'investissement

Reproductibilité

L'opération est reproductible. En effet, elle a été reproduite sur la majorité des presses de production a accumula-

teurs et a débit fixes. De plus ['installation de VEV a également été généralisée sur les pompes d'alimentation en eau.

REF : 7272 - juilet 2011 - 3rGDIel: 01 44 85 42 22
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. Optimisation de la motorisation
% sommaire de sécheur et mélangeurs en parachimie

z ‘mg’ | Contexte & enjeux

Les gains énergétiques font partie intégrante de la politique globale au sein de I'entre-
prise dans la mesure ou la production de I'entreprise est fortement énergivore. Aussi,
un diagnostic énergétique du site a été effectué en 2005 par un cabinet externe et sert
actuellement de référentiel et de plan directeur a 'ensemble des actions qui sont me-
nées en matiére d’économies d’énergie. Dans ce cadre, ce diagnostic a mis en évidence
* Séchage les postes de consommation énergétiques qui pouvaient étre optimisés prioritairement.
Lentreprise s'est alors engagée dans :

* Moteur électrique
» Mélangeur

> Le remplacement des 4 moteurs de 4 mélangeurs qui servent a dissoudre les colo-
rants dans un solvant pour assurer la production de colorants liquides.

> Le remplacement du moteur du rotor du sécheur associé a la production de colo-
rants en poudre.

Lentreprise a priorisé ces 5 moteurs car ils étaient treés énergivores : ainsi une diminution
de leur puissance allait étre source d'économies significatives.

Région :
Haute-Normandie Bilan de Popération

Gains énergétiques :

Adresse :

9 route

de Rouen

BP I16]

27950 Saint-Marcel

| 988 MWh par an sur une base de
705 tonnes de colorants purs/an, soit
une économie de 19 %

Economie d'énergie
(suite a I'ensemble de la démarche)

Gains financiers : 29 690 €/an pour l'opération considérée.

Temps de retour brut sur investissement : 3,8 ans.

Agitateur de cuve
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Enseignement

Les opérations mises en place sur le
site ont largement ét€ dopées par la
réalisation du diagnostic énergétique er
amont du projet afin de se focaliser su
les actions prioritaires. La seule difficulte
de l'entreprise a été de résoudre le d¢-
bordement de certaines cuves en pleine
charge du fait de la modification dt
pompage et de [apparition de vagues.

Face a ce succes, la société a mise er

place de nouvelles opérations d'éco-

nomie issues diagnostic énergétique

Steiner a déja trois projets majeurs er

cours d'élaboration :

* Récupération de chaleur couplée a

une diminution des frais de traite-
ment, de I'eau chaude de la station
d'épuration : cette eau chaude pro-
vient de l'eau utilisée pour le re-
froidissement des réacteurs fermés
(type autoclave). Apres le refroidis-
sement, I'eau réchauffée est stockée
dans une cuve de 45 m’. Elle est en
partie utilisée pour le lavage et le
reste est traité dans la station d'épu-
ration du site. ..
Remplacement de la chaudiere de
7 t/h fonctionnant au gaz avec un ren-
dement de 80 % par une chaudiere
de méme débit mais présentant un
rendement de 90 % (récupération
de chaleur, double économiseur, br{-
leur modulaire) ; 'ancienne chaudiere
ne servant alors qu'en secours.

* Mise en place de VEV sur les com-
presseurs dair.

ENSAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation de la motorisation de sécheur et mélangeurs en parachimie

23

Présentation de la démarche

'opération mise en oeuvre concerne deux types d'équipements :

> Le changement du moteur entrainant le rotor de 4 tonnes du sécheur horizontal en 2004.
Auparavant, l'entrainement du rotor se faisait par un moteur électrique de 75 kW équipé
d'une transmission par courroie. Ce type d'entrainement manquait néanmoins de fiabilité sur
le plan mécanique. Lentreprise a donc remédié a ce défaut en installant un moteur de 55 kW
disposant d'une transmission hydraulique directement fixée sur 'axe du rotor, synonyme d'ac-
couplement plus souple. Ce nouveau moteur est donc dimensionné au plus pres des besoins
et est économe en régime permanent. A noter qu'au démarrage la puissance appelée est plus
importante (couple important). En outre, le moteur ne dispose plus de ventilation externe et
ne souléve donc plus de poussiére en suspension dans |'atelier:

> De 2004 a 2009, le remplacement de I'agitation de 4 cuves. Il s'agit de remplacer les moteurs
en place par des moteurs moins puissants en changeant les mobiles (c'est-a-dire la partie im-
mergée dans la solution en charge du mélange) par des mobiles optimisés et plus performants
(amélioration du pompage, c'est-a-dire de l'effet vortex dans le mélange) et nécessitant moins
de puissance :

- 2004-Cuve 0712: Remplacement de I'agitation, entrainée par un moteur de 45 kW, par un
mobile EKATO optimisé absorbant | | kW.

- 2006-Cuve 071 1: Remplacement de I'agitation, entralnée par un moteur de 45 kW, par un
mobile EKATO optimisé absorbant 5,5 kW.

- 2007-Cuve 0716: Remplacement de I'agitation, entrainée par un moteur de 30 kW, par un
mobile EKATO optimisé absorbant 5,5 kW.

- 2009-Cuve 0415:Remplacement de I'agitation a cadre, entrainée par un moteur de | IkW, par
un mobile INOTEC optimisé absorbant 8,6 kW.

A noter que les actions menées sur le site de Steiner tendent a se généraliser au niveau du groupe
par la constitution d'un groupe maintenance qui se réunit environ tous les 3 mois.

Bilan économique

['13 500 €, dont 5 700 €
Colts pour le diagnostic du site et le reste
en investissement

Reproductibilité Autres retombées

Pour remplacer des moteurs sur des cuves de  Amélioration de la qualité des mélanges, diminu-
mélange, il est nécessaire de recourir @ des entre-  tion du temps de mélange par un facteur 2, di-
prises spécialisées capable d'optimiser le dimen- minution de la poussiére en suspension dans ['air.

sionnement du mobile en fonction du besoin.

REF : 7274 - juillet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Steiner
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Réduction des consommations oo 2d
d’énergie grace au comptage
en agro-alimentaire

* Comptage
* Vapeur

Région :
Picardie

Adresse :

Cour de

la ferme de Russy
60117 Bémont

et vapeur mis en place

Contexte & enjeux

L'usine de Russy Bémont traite annuellement 30 000 tonnes de Iégumes pour leur mise en conserve.
L'énergie représente une partie importante des charges de I'entreprise et un potentiel de gain im-
portant par rapport aux autres postes (matiéres premiéres, boites métalliques, personnels. ..).

7 000 tonnes de vapeur sont utilisées annuellement sur le site pour la stérilisation des légumes, soit
458 tep. Cela représente 30 % des colts de consommations d'énergie du site.

Le groupe Bonduelle s'est engagé dans un programme de maitrise de I'énergie et de réduction des
émissions de CO,. Depuis 2002, l'ensemble des actions engagées ont permis de réduire de 13,5 %,
soit 6 500 tep/an, la consommation d'énergie du groupe. Bonduelle axe sa démarche Développe-
ment Durable autour de deux themes :
> Produire mieux : perfectionner les techniques d'irrigation, diminuer les produits phytosanitaires
et les engrais, promouvoir une agriculture respectueuse de 'environnement. ..

> Maltriser la compétitivité : diminuer la consommation d'énergie et d'eau, réduire les embal-
lages, lancer un nouvel axe de travail sur le transport, échanger sur les bonnes pratiques.

Apreés avoir réalisé un Bilan Carbone qui a permis de montrer la part des usines de transformation
dans les émissions totales de CO: du groupe, le programme d'actions s'est orienté vers la mise
en place de systémes de comptage. L'idée était d'optimiser le fonctionnement des appareils et de
mettre en place des indicateurs de suivi.

L'usine BCl de Russy Bémont sert de « laboratoire » pour les démarches de maftrise de ['énergie :
comptage, mais aussi pour les démarches de récupération de chaleur sur les effluents.
Dans un premier temps, le périmetre d'actions a concerné les stérilisateurs.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

, Réduction de 36 % des consommations
Economie d'énergie de vapeur liées a la stérilisation soit 2085
MWh PCS/an (160 tep/an) depuis 2007

Temps de retour brut sur investissement : entre | an et demi et 2 ans

Gains environnementaux :

La consommation d'eau a été réduite
Réduction des émissions pour atteindre 5,3 I/tonne de mi-brut

produite
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Enseignement

Les compteurs installés donnent
satisfaction en termes de fiabilité
et daide a la détermination des
mesures defficacité énergétique
La réduction du besoin en vapeur
dans les stérilisateurs, tout comme

la gestion optimisée du systeme
déchange de chaleur entre les
eaux chaudes des stérilisateurs et
celles alimentant la chaufferie, ont
permis de n'utiliser qu'une seule
chaudiére a plein rendement au
lieu de deux chaudieres.

Cette démarche a également per
mis de mieux gérer les mises en
route et arréts des stérilisateurs
notamment en cours de semaine
lors de baisse ponctuelle d'activité
Linstallation d'un nouvel échan-
geur, permettant de préchauffer
les eaux des jus par le refroidis-
sement des eaux chaudes des
stérilisateurs, est venue complé-
ter le dispositif de réduction de
consommation vapeur.

Concernant le capteur vapeur,

une attention particuliere est a
apporter lors du choix de l'appa-
reil sur les débits maximum, mais
aussi minimum de vapeur a mesu-
rer (le capteur ne fonctionne plus
en cas de débit réel inférieur a son
seuil de mesure).

“TENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Réduction des consommations
d'énergie grace au comptage en agro-alimentaire

24

Présentation de la démarche

Bonduelle suit ses consommations d'énergie au travers d'un ratio en kWh / tonne de produit fini.
Pour décliner ce ratio par type d'opération (blanchiment, stérilisation...), des compteurs ont été
installés pour le suivi des consommations d'eau et de vapeur des stérilisateurs de Russy Bémont (un
stérilisateur en 2006 et deux stérilisateurs en 2007).

L'objectif est de comparer les performances de ces stérilisateurs aux modélisations théoriques des
appareils et de corriger les dérives. Ces compteurs permettent également de Vérifier la performance
énergétique de nouveaux réglages (optimisation des consignes de température de préchauffage et
de refroidissement des boftes... ) ou de modifications du processus. De plus, le comptage constitue
également un outil stratégique de pilotage des installations de stérilisation et de blanchiment.

Une premiére vague de capteurs a été installée sur un stérilisateur afin de trouver le réglage opti-
mum de fonctionnement. Ce réglage a ensuite été appliqué aux autres stérilisateurs.
'ensemble des compétences du groupe a été mobilisé pour ce projet :
> pour les modélisations théoriques : les départements Environnement et Recherche et Déve-
loppement,
> pour la mise en ceuvre pratique : le directeur, le responsable QSE et le responsable énergie du
site BCl de Russy Bémont.

La solution technique :

Compteur d'eau : compteur magnétique. Principe : Si un liquide conducteur passe a travers un
champ magnétique, une tension U est induite dans le fluide. Cette tension est directement propor-
tionnelle a la vitesse moyenne du liquide V et donc le débit instantané.

Compteur vapeur : compteur vortex. Principe : un corps perturbateur est placé dans un fluide en
déplacement. Il génere des tourbillons (vortex) qui se détachent alternativement de chaque coté de
I'obstacle a une fréquence proportionnelle a la vitesse d'écoulement du liquide.

Bilan économique

I 208 € HT pour l'achat
des compteurs vapeurs

Reproductibilité

Ce type de démarche peut étre appliqué au
comptage de la vapeur mais aussi a 'air comprimé,
a l'eau glacée, a I'électricité... On considére que les
économies induites représentent généralement
de 5 % a |15 % de la facture énergétique aux-
quelles il convient d'ajouter les facilités d'exploi-
tation, de maintenance. .. Bonduelle a également
mené cette démarche sur ses usines d'Estrées
Mons (80) et de Renescure (59), et a étendu la
démarche au procédé de blanchiment.

Colits d'investissement

Autres retombées

Les opérations réalisées ont également per-
mis d'améliorer la qualité du refroidissement
des eaux chaudes de stérilisation et du pré-
chauffage des eaux des jus grace a un nouvel
échangeur.

REF : 7298 - juilet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Bonduelle
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Actions globales d’économie oo 25
d’énergie en industrie manufacturiere

* Eclairage
* Air comprimé
* EnR

Région :
Picardie

Adresse :
route d’Avrigny
60700 Pont-Sainte-Maxence

Installation solaire du site

Contexte & enjeux

Suite aux défaillances d'un compresseur qui devait étre changé, I'entreprise a travaillé sur
des actions d'économies d'énergie. Le site, qui était déja certifié ISO 9001 et ISO 14001,
s'est alors demandé si le compresseur devait étre remplacé par un modele similaire
ou non. Lentreprise a finalement choisi un compresseur plus performant et, au vu des
résultats obtenus, a décidé d'appliquer cette démarche pour le remplacement d'autres
équipements de l'usine. De plus, la société, trés tournée vers I'environnement, avait déja
mis en place des systémes afin d'éviter les rejets d'eau et d'air dans I'environnement.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Au cumulé, 626 MWh d'électricité
par an (19.3 % de la consommation

Economie d'énergie électrique) auxquels viennent s'ajouter
I5 tep (174 MWh) pour la chaudiere
et l'installation solaire

Gains financiers :

Sur les principales opérations réalisées, les gains financiers sont les suivants :
* Changement du compresseur : |2 563€ par an

* Diminution de la puissance réactive : | 100 € par an

* Adaptation de la puissance électrique : 3 400 € par an

* Modification de I'éclairage de I'atelier Filtre : 7 516 € par an

* Nouvelles chaudiéres gaz et panneaux solaires : 86 910 € par an

Le gain financier cumulé s'éléve a environ | 12 k€ par an

Temps de retour brut sur investissement :

Les temps de retour sont les suivant :

» Changement du compresseur :2,9 ans

* Diminution de la puissance réactive : 4,8 ans

* Modification de I'éclairage de I'atelier Filtre : 2,4 ans

* Nouvelles chaudiéres gaz et panneaux solaires : 1,5 ans

Le temps de retour cumulé est d'environ deux ans , ce qui était I'objectif fixé initialement

—
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Enseignement

Les opérations les plus significa-
tives, c'est-a-dire celles qui auront
les résultats les plus rapides, sont <
mettre en ceuvre en priorité afin
de créer une émulation au sein de
lentreprise.

I est important de bien mesurer
lexistant afin de prouver [inté-
rét de linvestissement. Un piege
consisterait @ ne pas fare de
controle et a ne pas effectuer de
mesure sur les nouveaux appareils
Enfin, il faut avoir des indicateurs
précis qui permettent de suivre les
éventuelles dérives.

Lopération a été diffusée en in-
terne aupres des 25 autres sites de
production du groupe et des visites
des sites les plus performants sont
réguliecrement organisées. D'autres
projets sont envisagés notamment
sur lair comprimé (soufflettes
moins énergivores), sur des mo-
difications d'éclairage sur certains
ateliers, sur l'installation de sas sur
les quais de chargements de ca-
mion (afin d'éviter les pertes ther
miques) ou encore sur la carto-
graphie du batiment a l'aide d'une
caméra thermique.

~—ENSAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Actions globales d'économie d'énergie en industrie manufacturiere

25

Présentation de la démarche

Depuis 2006, la société Camfil Farr a procédé a des investissements multiples sur des équipements simples
afin de réduire les consommations énergétiques.

Les objectifs étaient de réaliser une série d'investissement permettant de réduire fortement le co(it énergé-
tique tout en ayant un temps de retour sur investissement proche de 2 ans.

Les différentes opérations se sont déroulées dans l'ordre suivant :

I. Changement du compresseur

2. Diminution de la puissance réactive

3. Adaptation de la puissance électrique

4. Modification de I'éclairage de l'atelier Filtre : 'entreprise a remplacé 262 tubes T8 (3*58W) équipés de
ballast ferro-magnétique par 374 tubes T5 (2¥49W) dans l'atelier équipés de ballast électronique. Les
nouveaux tubes ont une durée de vie de 30 000 h bien supérieure aux 9 000h des tubes T8. 'éclairage
moyen a également été amélioré puisqu'il est passé de 220 a 400 Lux.

5. Nouvelles chaudiéres gaz et panneaux solaires

6. Modification de I'éclairage des 2 ateliers et d'un magasin : lentreprise a procédé a linstallation des mémes
tubes T5 que dans I'atelier filtre, en y ajoutant dans certain cas la temporisation des interrupteurs.

7. Reprise des tuyaurs d'air comprimé

8. Chauffage du magasin matiéres premiéres : 3 actions ont été mises en oeuvre
- Récupération de l'air chaud du compresseur
- Ouverture d'une porte condamnée pour circulation de I'air
- Motorisation des portes de quais

9. Rénovation des portes et des fenétres
10. Eclairage automatique des couloirs et sanitaires

Tout le site a été mobilisé dans les différentes opérations. Un suivi global mensuel est réalisé. Un suivi plus
précis est parfois réalisé sur les lignes de production pour sassurer que le rendement est toujours satisfaisant

Bilan économique

Changement du compresseur : 37 000 €

Diminution de la puissance réactive : 5 280 €

Modification de I'éclairage de I'atelier Filtre :
Co(ts d'investissement 17900 €

Nouvelles chaudieres gaz et panneaux solaires :

132210 €

Investissement global : 250 000 €

Participation Région

Reproductibilité Autres retombées

Pour reproduire cette démarche, il faut posséder L'opération a permis une baisse des colts de mainte-
les données d'entrée les plus fines possible et bien nance et une amélioration des conditions de travail. La
connaftre I'existant. qualité des produits a également été améliorée. Enfin,

les investissement réalisés apportent une plus grande
souplesse dans le fonctionnement du l'usine.

Le site a recu en 2006 la récompense QHSE
« En route vers le développement durable » de la
Chambre de Commerce et de I'lndustrie de ['Oise.

REF : 7299 - juillet 2011 - 3GDIEl: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Cami
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Mise en place d’une gestion technique
centralisée chez un équipementier

* Gestion Technique
Centralisée (GTC)

* Air comprimé

* HVAC / CVC

Région :
Franche-Comté

Adresse :

Avenue

Jean Jaures

70100 Arc Les Gray

Capture d'écran du logicie
de gestion centralisée utilis

Contexte & enjeux

La société John Deere a fait réaliser un bilan énergétique par un bureau d'étude spécialisé.
Suite a ce bilan, les voies d'amélioration pour la maftrise des énergies ont été identifiées.
La mise en place d'une Gestion Technique Centralisée (GTC) pour 'ensemble du site :
ateliers de production et bureaux, s'est révélée é&tre la solution adaptée surtout face a la
hausse constante du co(t des énergies.

Cette gestion centralisée vise a réduire les consommations de gaz naturel et d'électricité
et donc les émissions de COs. Elle s'intégre a une installation ancienne et hétérogene.
Elle comprend les appareillages de chauffage, de ventilation, d'extraction, de climatisation,
et les compresseurs.

Les objectifs techniques a atteindre étaient :

> la création d'un réseau de collecte des données dédié a la GTC
(Gestion Technique Centralisée) ;

> la mise en place d'automatismes actionneurs et capteurs, contréle/commande des
appareillages ;

> ['acquisition des données terrain et gestion par un superviseur informatique ;

> |'archivage et traitement des données (pour reporting, constitution d'indicateurs...).

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Gaz naturel : | MWh /an soit environ
20% des consommations

Sgemeis SmETER Electricité : 0,5 MWh /an soit environ

20% des consommations

Gains financiers : Environ 100 k€ par an

Temps de retour brut sur investissement : 3 ans (base prix énergies mars 2009)

Gains environnementaux :

Impact sur l'air (contrdle des fuites sur

Réduction des émissions . &%
les réseaux des gaz de procédé)
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Enseignement

La mise en place de la GTC a
permis de prendre conscience
qu'il faut connaitre pour gére
efficacement.

Pour réussir une telle opération
la communication et la coopéra-
tion permanente entre le client et
lintégrateur sont indispensables a
chaque étape du projet.

Faire communiquer des matériels
dorigines variées, de conceptions
anciennes savere difficile, cela
nécessite limplication des fabri-
cants. Il faut étre conscient qu'une
telle installation crée de nouvelles
contraintes au niveau des cahiers
des charges pour les nouvelles
acquisitions (surco(ts éventuels).
Une diffusion de l'opération et
de ses résuftats au sein du groupe
est prévue des la fin du projet
(environ 80 sites).

~ EN'SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Mise en place d'une gestion technique centralisée chez un équipementier

Présentation de la démarche

Les appareils de chauffage possédaient des systemes de pilotage obsoletes, disparates voire inexis-
tants, Ce systéme de gestion ouvert et polyvalent couvre 40 000 m? d'ateliers et 2 500 m? de
bureaux.
La Gestion Technique Centralisée a retenu :
> pour le matériel :
- 2 automates redondants ;
- un réseau de terrain TCP/IP filaire pour I'acquisition et la commande des différents
équipements ;
- un réseau TCP/IP fibre optique dédié a la GTC pour la communication entre
les automates et les modules déportés ;
- deux serveurs pour les applications superviseur.
> pour linformatique :
- un Superviseur Panorama E2 pour 2 gestionnaires ainsi que pour la maintenance ;
- un serveur pour le stockage des données (Bases SQL) ;
- un systéme pouvant gérer environ 800 données issues du terrain (entrées sorties TOR ou
analogiques).
La GTC ouvre a la fois sur une gestion et sur une optimisation des consommations en énergie.

Elle assure :

> le contréle des réseaux des gaz de procédé et de l'air comprimé (comptages, mesures pres-
sions et vannages, mesure du taux de fuites) ;

> le pilotage de I'extraction de lair des batiments ;

> le pilotage des extractions de I'air au niveau des procédés de soudure ;

> le pilotage des introductions d'air.
Un suivi est désormais effectué a partir de bases de données SQL et d'outils spécifiques de trai-
tement et de mise en forme des informations recueillies. Ces relevés d'information serviront de

base a la reflexion sur d'autres projets ; d'ores et déja le développement de la gestion des utilités
des bureaux est prévu.

Bilan économique

325000 €

Co(ts d'investissement

Reproductibilité Autres retombées

Ce genre d'opération est totalement reproductible car
il sagit d'un concept de gestion technique centralisée
applicable quelles que soit l'activité, la région. La GTC
est un outil de pilotage et de contréle des installations
ainsi que de de suivi des consommations. Avant de
sengager dans ce type de projet une analyse co(t-
efficacité doit étre effectuée par rapport aux enjeux
énergétiques de l'entreprise.

tion, climatisations, ...) ateliers et bureaux.

Amélioration des conditions de travail par un meilleur
controle de 'ambiance des locaux (chauffage, ventila-

REF : 7259 - juilet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : John Deere
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Contexte & enjeux

Plastic Omnium est le leader mondial des pieces et modules de carrosseries et des systemes
de carburants en plastique. Au regard des hausses des prix du gaz et de I'électricité, réduire au
maximum les consommations sur les sites de production et batiments tertiaires est devenu un
objectif prioritaire pour Plastic Omnium.
La réduction des consommations énergétiques provient pour :

> 40 % de la technique,

> 40 % de la culture et sensibilité des salariés,

> 20 % de I'organisation.

e Benchmark

* Bonne Pratique
A partir de ce constat, le groupe s'est lancé dans un benchmark international afin de capitaliser
toutes les opérations qui ont pu étre réalisées sur les différents sites du groupe.

Le groupe a donc mis en place un systéme d'échange des bonnes pratiques et une commu-
nication au niveau mondial. Un document type de partage d'expérience a été créé pour étre
échangé facilement.
Les conclusions en retour du lancement sur deux sites pilotes sont les suivantes :

> avoir une méthodologie pour les mesures et analyse des consommations et sy tenir,

> chacun est concerné par les économies d'énergies : lancement de groupe de travail sur
tous les sites,

> appliquer sans délai toutes les actions efficaces vues sur d'autres sites.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

, Electricité : 0,773 kWh par kg de plastique
Economie d'énergie transformé
Gaz : 0,194 KWh par kg de matiére transformé

Gains environnementaux :

Eau : gain de 597 000 m’
La part des déchets ultimes a été ramenée
Réduction des émissions a 2,8 % des matieres transformées en 2008

contre 4,7 % en 2006, soit une progression
de 40 %
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Enseignement

Pour gu'une telle démarche
fonctionne, il est nécessaire
que tous les employés se sen-
tent impliqués dans le projet
car ce sont eux les porteurs
des opérations. Cest pour
quoi le groupe a mis en place
et s'est engagé dans une im-
portante campagne de sensi-
bilisation de tous ses salariés

projet TOP PLANET.

De plus, la mise en place d'in-
dicateurs spécifiques est im-
portante car cela permet de
juger rapidement de [effica-
cité des opérations réalisées.

“ENSAVOR ¥ |

Bilan économique

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Benchmarck inter site de bonnes pratiques
chez un équipementier automobile

27

Présentation de la démarche
Le benchmark a pour objectif de définir les bonnes pratiques et de permettre le déploiement rapide
des plans d'actions afin de :

> réduire les consommations

> réduire les puissances souscrites

> définir les standards

> transversaliser les idées
Pour réaliser ce benchmark, des réunions de pilotage se tiennent tous les 2 mois dans chaque Business
Unit (zones géographiques du type France+Espagne).

Lors de ces réunions, chaque usine montre un exemple d'économie significative et transversalisable,
un point est fait sur l'avancement des gros projets (investissement et pilotage au niveau du groupe) et
les indicateurs de consommations sont revus.

Le principe mis en place par le groupe est simple. Cela commence par I'expérimentation d'une solution
sur un site suivie de la validation des résultats. Puis en fonction de ces résultats, la solution est générali-
sée sur dautres sites. Ceci permet d'attaquer un plus grand nombre de cible d'actions.
La collecte dinformations lors de ce benchmark porte sur plusieurs types de dépenses :
> Gaz de ville
> Gaz spécifiques
> Electricité : air comprimé, machines, locaux administratifs, locaux industriels
> Eau :traitement/évacuation, limitation des consommations
Suite & des premiers résultats trés encourageants, le groupe a lancé le projet ENERGY en 2006.
Ce projet a pour but d'étendre la démarche a lensemble des sites en permettant :
> une affectation de moyens,
> la Constitution du “réseau” entre les sites,
> |e démarrage des comités de pilotage pour chaque site,
> la création dindicateurs communs :
- Electricité : KWh/ temps d'ouverture, KWh /kg matiere injectée, KWh /m? peint,
- Eau : Consommation m? I/kg matiére injectée,
- Gaz : Consommation m* kWh/kg matiére injectée.

Reproductibilité

Cette démarche est reproductible a tout groupe industriel.

REF : 7256 - juillet 2011 - SrGDIel: 01 44 85 42 22
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Sensibilisation des salariés
chez un équipementier automobile

* Sensibilisation

Panneaux de communicatiol

ADEME

Contexte & enjeux

TOP Planet est le nom de la démarche concrétisant I'engagement de Plastic Omnium
dans les économies d'énergies. Lobjectif global de cette démarche est de participer
a la préservation des ressources naturelles et contribuer a la réduction des émissions de gaz a
effet de serre (en particulier les émissions de CO?2).

Le groupe est parti du constat suivant :la réduction des consommations énergétiques provient
pour :

> 40 % de la culture et sensibilité des salariés,

> 40 % de la technique,

> 20 % de I'organisation.
A partir de ce constat, le groupe a donc mis en place un systeme d'échange des bonnes pra-
tiques et une communication au niveau mondial. En effet pour étre efficace, une opération de
réduction des consommations énergétiques doit étre comprise et acceptée par les salariés
afin qu'ils puissent la soutenir au quotidien. Un document type de communication a été créé

pour étre échangé facilement. Des formations sont dispensées aux salariés tout au long de
I'année et des campagnes d'affichage sont réalisées dans chaque site.

Cette démarche de communication est venue s'inscrire dans les actions du groupe pour un
Développement Durable.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Electricité : 0,773 kWh/kg de plastique
transformé soit 31 9%

Gaz : 0,194 kWh/kg de matiere transformé
soit 19 %

Economie d'énergie

Gains environnementaux :

Gain de 597 000 m?’, soit 23 % de réduction.

La part des déchets ultimes a été ramenée
Réduction des émissions a 2,8 % des matiéres transformées en 2008

contre 4,7 % en 2006, soit une progression

de 40 %
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Sensibilisation des salariés chez un équipementier automobile

28

Présentation de la démarche

Le groupe a mis en place de nombreuses actions individuelles a la portée de tous dans
lesquelles chacun doit apporter sa contribution a la réduction des consommations.

Des campagnes d'affichages rappellent les gestes simples, a effectuer au travail ou chez
SOi.

Le groupe a créé une émulation autour de cette démarche via la création d'un label
« Top Planet » pour les sites méritants. Un trophée est remis aux sites “vertueux” en
matiere d'économies d'énergie :

> 2 niveaux de distinction : Silver et Gold
> 2 formes de trophées : Diplémes et Drapeaux

Enfin, pour atteindre I'ensemble de ses salariés, le groupe utilise plusieurs vecteurs de
communication

b D > rapport Annuel Plastic Omnium,

> intranet Plastic Omnium (TopNet),

> journal interne du groupe (Optimum),

Enseignement > journaux internes Divisions (Open, Enviroscope, Info Succes, Sign’ QSE, Sign'Info, . ..),

Pour arriver a impliquer tou > affichage et brochures (ADEME/Plastic Omnium),
le monde, il faut commu
niquer sur les opérations :
fortes retombées et que le:
salariés peuvent reproduire . . .
chez eux simplement. Bilan économique
TOP PLANET intervient er
priorité sur la partie « Culture
et sensibilité des salariés ».

> conférences (réunions d'information).

Reproductibilité

Ce type d'opération est totalement reproductible a n'importe quelle activité. Les gisements tech-
niques ne suffisent pas. Méme dans l'industrie, il faut mobiliser les gisements comportementaux.

~ EN'SAVOIRR +
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Retour |,
é sommatre des collaborateurs d’un groupe chimique
Qp ‘“;es PRA.?JO %’:
g ‘D:ﬁ ] Contexte & enjeux
< 3 La Société Nationale des Poudres et des Explosifs (SNPE), groupe industriel spécialiste

des matériaux énergétiques et de la chimie fine, est engagée dans une démarche volon-
taire - qu'elle souhaite exemplaire - pour maitriser l'impact de ses consommations. Les
: : résultats encourageants d'un premier diagnostic test sur le site de Sorgues (Vaucluse)
* Diagnostic ont incité la SNIPE & déployer un programme « Performance Energie » sur lensemble de
ses |7 sites francais. Ce déploiement s'est réalisé en 2009.

* Sensibilisation

Pour la SNPE, les enjeux liés a la maftrise des consommations énergétiques sont :

> économiques : améliorer la rentabilité et la compétitivité de I'entreprise en allégeant
ses charges grace a une exploitation plus efficiente des moyens de production, sans
oublier I'anticipation des hausses prévisibles des colts de I'énergie et de la gestion des
quotas CO», ainsi que le bénéfice tiré des CEE (Certificats d'Economie d'Energie) ;

> environnementaux : réduire significativement son empreinte environnementale ;

> sociétaux : responsabiliser 'ensemble du personnel pour inscrire durablement I'éco-
nomie d'énergie dans la culture d'entreprise.

Région :
France entiére

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Economie diénercie Sur les 16 sites, |5 GWh par an soit
g 2 % de la consommation globale

Gains financiers : 550 k€/an au cumulé

Temps de retour brut sur investissement : 5 ans pour la sélection des projets de réduction
des consommations énergétiques

AP | AL

—
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Enseignement

Le principal facteur clé de succes
réside dans ladhésion des direc-
teurs de sites au projet afin que
ceux-ci transmettent cette adhe-
sion a leurs équipes sur le terrain
et dégagent les moyens humains
nécessaires. | est important ensuite
au niveau de groupe de relayel
cette action par [attribution de
certains moyens d'investissements
pour atteindre les objectifs fixés.
La plus grande difficulté concerne
[hétérogénéité des sites qui ont
des activités tres différentes. Il est
impossible de dégager des indica-
teurs communs ce qui rend plus
difficile la mise en place d'une ému-
lation autour du projet. Ceci sest
avéré encore plus vrai pour les
sites ayant une activité de chimie
fine discontinue par campagne car
la production varie tout au long de
['année, les consommations liées au
procédé de production sont alors
trés variables. A linverse, dans les
sites de production continue tout
au long de I'année il est beaucoup
plus facile de mettre en ceuvre des
indicateurs de pilotage de perfor-
mance.

EN'SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Campagne de sensibilisation des collaborateurs d'un groupe chimique

Présentation de la démarche

Le programme « Performance Energie » intégre une campagne de sensibilisation des
collaborateurs a I'échelle nationale. Formation et suivi du personnel par I'APAVE aux
regles de bonne conduite des mesures mises en place sont la garantie du succeés de
cette opération.

Les diagnostics ont déterminé trois typologies de sites selon leur consommation
énergétique :

> a dominante thermique (chauffage, eau chaude) ;

> a dominante process ;

> sans dominante particuliere.

Les opérations « classiques » lancées concernent :
> ['optimisation du réseau d'air comprimé ;
> |a régulation de la consommation de vapeur ;
> |es opérations d'économie d'eau ;
> la possibilité de retour de condensat, etc.

Chaque site a défini entre | et 4 indicateurs afin de Vérifier ses performances énergé-
tiques. Publiés tous les trimestres, ces indicateurs mesurent I'évolution des consomma-
tions d'énergie.

Un opération plus spécifique est menée sur les consommations liées a la production
d'air comprimé pour réussir a comparer l'indicateur de consommation d'énergie élec-
trique par Nm?* d’air comprimé produit entre les différents sites. Les indicateurs en Wh/
Nm?* pour chaque site ont été mesurés ou estimés, puis comparés entre eux. Cette
analyse a souligné une grande disparité des résultats qui va de | a |,6. Ces variations
s'expliquent par divers facteurs dont les conditions de marche, la technologie mise en
ceuvre, le type de régulation.

Bilan économique

'ensemble des diagnostics a colté
200 000 €, en plus du temps interne
passé sur le projet (4 mois au cumulé).

Colts d'investissement

Reproductibilité

L'opération est reproductible pour tout groupe ayant cette structure multi-site. Elle sera d'autant
plus efficace que les sites auront une activité homogene car les opérations pourront étre trans-
posées d'un site a l'autre.

REF : 7262 - juilet 2011 - 3(GDIEl: 01 44 85 42 22
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Amélioration de la production =30
d’eau chaude et de vapeur
dans P'industrie textile

UES PRAT,
o O(,&

* Récupération de chaleur
* Chaudiére
* Vapeur

Région :
Midi-
Pyrénées

Adresse :
| impasse du Moulin
09300 Villeneuve d’Olmes

En noir, I'économiseur installé en
sortie de chaudiere

Contexte & enjeux

CMT Finition est spécialiste de 'ennoblissement du textile (teinture, appréts...) ; activité ex-
trémement consommatrice d'énergie, avec pres de 80 % du gaz naturel consommé pour
produire de la vapeur par ['utilisation de deux chaudiéres de 12 MW datant de 1997 et 1998.

Deux axes d'optimisation de la consommation d’énergie étaient envisageables :

> récupérer la chaleur issue des fumées de combustion des deux chaudiéres en installant
un économiseur afin de préchauffer de I'eau a 75 °C. Une étude de faisabilité technico-
économique a confirmé l'intérét de cette démarche. Avec cette installation, la tempé-
rature des fumées de combustion rejetées a été considérablement réduite ; passant de
200 °Ca 120 °C.

> utiliser la chaleur du retour des eaux du nettoyage a sec pour préchauffer I'eau de la-
vage a 35 °C.Une étude de faisabilité sur la récupération de chaleur a permis de mettre
en place la récupération de chaleur perdue des circuits de retour des eaux de refroi-
dissement qui n'était pas utilisée avec chaque année, la chaleur de 100 000 m? d'eau a
40 °C et 250 000 m? a 22 °C n'étaient pas valorisées.

Ces deux projets ont vu le jour gace au soutien technique et financier du PRELUDDE,
Programme REgional de Lutte contre l'effet de serre et pour le Développement DurablE.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Economie dénercie 3,3 GWh de gaz (base 2007) par an
g |00 MWh électricité (base 2007) par an

Gains financiers :

» 100 000 €/an sur le gaz
* 6 000 €/an sur l'électricité

Temps de retour brut sur investissement :

* Immédiat sur le suivi du bon fonctionnement des purgeurs d'eau du circuit vapeur
(éviter les pertes par purgeur bloqué en position ouverte en permanence)

* Le temps de retour pour l'installation de I'échangeur est de 4,2 ans

* Pour la mise ne place de 'économiseur; le temps de retour est de 1,7 an

* Globalement 2 ans pour les différentes autres actions réalisées.

Gains environnementaux :

—
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Enseignement

Pour que l'opération soit ju-
gée intéressante par CMT, |l
faut que son temps de retour
soit inférieur a 2 ans. De plus
il faut pouvoir s'appuyer sur
des prestataires compétents
et sur une maftrise d'ceuvre
interne.

D'autres projets sont en pré-
paration, notamment ['installa-
tion d'un échangeur sur une
autre laveuse.

Le procédé sera rendu plus
performant grace a ladop-
tion d'un matériel qui permet
de récupérer la chaleur des
eaux usées (80 °C a 8 m*/h)
pour réchauffer les eaux
entrantes a débit identique.
Une vis rotative autonet-

toyante permet de s'affranchir
de la charge des eaux usées.

Les économies attendues
sont de | million kWh/an en
gaz naturel.

“ENSAVOR +

Présentation de la démarche
Les études de faisabilité ont permis d'orienter les choix de I'entreprise pour la mise en place de
solutions techniques :

> ['installation d’'un économiseur sur une premiére chaudiére afin de Vérifier la fiabilité
du systeme. Le chauffage de I'eau entrante est alors assuré par les fumées de combustion.

> l'installation d’un échangeur a plaques pour la récupération de chaleur des eaux de net-
toyage a sec (25 m’/h a 40 °C). Cette chaleur sert a préchauffer les 6 m*/h d'eau de lavage
a35°C.
En parallele, d'autres opérations ont été réalisées sur des postes clés :

> purgeurs : contrdle annuel du fonctionnement ; ceci permet d’ éviter les pertes par purgeur
bloqué en position ouverte en permanence ;

> air comprimé : installation de compresseurs a vitesse variable ;

> éclairage : installation de lampes basse consommation lors des opérations de remplace-
ment la surface du site étant de 8 000 m?;

> ensemble des consommations : suivi annuel ;
> eau : optimisation des diverses consommations ;

> émissions : vérification du taux en polluants des rejets.

Bilan économique

Echangeur : 42 000 € (matériel + pose)

Colts d'investissement Econenmisaur : 45 450 2

Participation Région Dans le cadre du PRELUDDE

Reproductibilité

L'opération est totalement reproductible.

Ce type dinstallations peut donner lieu a l'attribution de certificats d'économies d'énergie (CEE).
Pour l'installation d'un économiseur sur les effluents gazeux d'une chaudiere alimentée au gaz natu-

rel ou GPL il existe une fiche d'opération standardisée IND-UT-04.

En ce qui concerne l'opération de récupération de chaleur sur eaux de lavage la faisabilité et ren-

tabilité vont dépendre de :
- l'adéquation entre la source de chaleur et la demande (niveau de température, débits..).
- la simultanéité des flux thermiques.

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Amélioration de la production
d'eau chaude et de vapeur dans l'industrie textile

30
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Amélioration de la production d’eau chaude par
. couplage d’un systéme a haute performance avec
é sommaire 7 7 . . .
une récupération de chaleur en agro-alimentaire

Contexte & enjeux

Pour cuisiner et stériliser ses conserves, I'entreprise Daucy doit produire de grandes
: quantités de vapeur et d'eau chaude. Ce qui entraine une grande consommation d'éner-
* Récupération de chaleu gie et des émissions importantes de gaz a effet de serre.

* Vapeur S , , . . . o
A l'origine, le site recherchait une solution technique qui permette d'avoir une eau chaude

* Eau chaude 4 température constante (55°C). En effet, pour des raisons d'approvisionnement en eau
chaude, la chaudiere était en route 24h sur 24.

Le périmetre du projet concerne 'ensemble du réseau d'eau chaude de l'usine.

Bilan de 'opération

Région : Gains énergétiques :

Bourgogne - T ;

Adresse : Gains financiers : 46 500 € par an (base 2006)

S.A. Temps de retour brut sur investissement : entre 3 et 5 ans
VAL D’AUCY

BP 08 - 71350 CIEL

Gains environnementaux :

Nouveau systéme
de production d'eau chaude
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Amélioration de la production d’eau chaude par couplage d'un systéeme
a haute performance avec une récupération de chaleur en agro-alimentaire

Retour |
sommalire

Présentation de la démarche

Pour assurer la fabrication de conserves de Iégumes et de plats cuisinés, 'usine Daucy uti-
lise une grande quantité de vapeur mais aussi d'eau chaude (280 m?® par jour a 55°C). La
température de celle-ci doit étre strictement respectée, tant pour fabriquer le jus qui entre
dans la composition des conserves que pour assurer une efficacité optimale des produits
de nettoyage de l'usine. Or le systéme de production d'eau chaude (échangeur vapeur/eau)
n'était pas satisfaisant. Pour limiter ses impacts environnementaux et réaliser des économies,
la société Daucy a investi dans une nouvelle technologie : la production au gaz d'eau chaude
sanitaire semi-instantanée. Couplée a une récupération d'énergie sur les fumées d'une chau-
diére vapeur.

Il s'agissait de modifier le procédé de production d'eau chaude, en supprimant I'utilisation
. de la vapeur et de trouver une technique qui permette une réduction de la consommation.

Enselgnement Afin d'optimiser ['utilisation de la vapeur; le responsable investissement du groupe ainsi que
Il faut bien identifier le besoin le directeur de 'usine ont donc choisi de mettre en place un systéme a haute performance

réel et il est important de avec une récupération d'énergie.

trouver du matériel fiable. Aujourd'hui, les consommations sont suivies, notamment pour vérifier de facon précise les
Lopération a été diffusée en économies réalisées et la rentabilité de l'investissement.

interne et plusieurs directeurs
de sites du groupe sont venus
visiter le site.

Quant aux prochains projets, un audit énergétique est en cours. Daucy a beaucoup de pistes
d'améliorations mais doit prendre en compte les difficultés liées a I'activité saisonniere du site.

Bilan économique

Colts d'investissement [62 127 €

Participation Région

Reproductibilité Autres retombées

Sous réserve d'adapter la solution technique
aux consommations du site, cette opération
peut étre transposée.

EN SAVOR +

L'opération a permis également d'amélio-
rer le confort au niveau du nettoyage car la
nouvelle installation permet d'obtenir immé-
diatement une eau a 55°C. Cette action a
été primée dans le cadre du « Prix de l'in-
novation a I'environnement > organisé par la
Maison de I'Environnement de Chalon-sur
Sadne, lors du salon Hygésec 2004.
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Amélioration du réseau
de chaleur industriel en plasturgie

SAES PRAT/O
qP‘_\ %,

* Vapeur
* Récupération de chaleul
* Eclairage

Région :
Aquitaine

Adresse :
Abense,
64130 Viodos-Abense-de-Ba

Récupération des condensats

Contexte & enjeux

Dans le cadre de I'opération « objectif énergie -20 % » lancée par I'ADEME et la Région
Aquitaine, des entreprises ont bénéficié des conseils d'un expert pour optimiser leurs
consommations énergétiques avec pour objectif de réduire leurs consommations en 2
ans. Un premier diagnostic a permis d'identifier et de prioriser les actions d'économies
d'énergie.

Dans le cadre de cette opération, la société EMAC a été sélectionnée par la Région
Aquitaine et TADEME afin de mettre en évidence le potentiel d'économie d'énergie
accessible sur le site. En ce sens, les premiéres pistes identifiées ont été les tuyaux de
transfert de vapeur non isolés calorifugeables, la réduction du taux de fuites surle réseau
d'air comprimé, et la récupération de chaleur des condensats pour chauffer les locaux
administratifs.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

S W

Gains financiers :

* 16500 € en gaz
* |5 000 €/an en eau potable (via la mise en place d'un groupe froid ce qui entraine une
consommation électrique supplémentaire)

Temps de retour brut sur investissement : |,4 ans

Gains environnementaux :

At e Des économies d'eau potable ont
Réduction des émissions A P A & P
pu étre réalisées grace a I'opération

—
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Enseignement

Le diagnostic a constitué
I'étape clé du projet dans la
mesure ou il a permis de se
focaliser sur les postes qui
avaient le plus gros potentiel
d'économie d'énergie.

EN SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Amélioration du réseau de chaleur industriel en plasturgie

Présentation de la démarche

Afin de mettre en évidence les postes de dépenses énergétiques sur lesquels I'entreprise
pouvait réaliser des économies, EMAC a fait appel a un bureau d'étude afin de réaliser un
diagnostic énergétique du site. Ce prestataire a identifié les sources de consommations éner-
gétiques importantes et a réalisé 14 fiches. Pour chacune d’entre elles, les solutions a mettre
en ceuvre ont été décrites, le colt et le temps de retour sur investissement estimés.

Sur ces |4 fiches, EMAC a identifié les actions prioritaires que I'entreprise a mises en en
place :
> Calorifugeage de plus de 200 métres de tuyauterie en charge du transport de vapeur
sur le site de 4 hectares.
> Mise en place d'un systéme de récupération de chaleur des condensats et d'une bache
a eau chaude sur la chaudiere industrielle productrice de vapeur. Ceci a permis de
supprimer les chaudiéres au fioul utilisées a 'origine, et par conséquent de supprimer le
floul nécessaire au chauffage des bureaux notamment.
> Remplacement d'un systeme de refroidissement de I'huile hydraulique des presses uti-
lisant 'eau du réseau par un groupe froid. Ce groupe froid a ainsi permis d'économiser
la consommation de |5 000 € d'eau potable par an.
> Mise en place des capteurs de consommation : sur les conduites de gaz, sur les activités
consommant de 'électricité et dans les batiments les plus énergivores.
> Optimisation des consommations liées a I'éclairage : remplacement du systéme d'éclai-
rage standard par des systémes basse consommation.
> |nstallation d'un systeme d'étuvage des matiéres premieres permettant d'augmenter
légerement leur température en entrée du procédé avant d'étre chauffées a 130°C.
Des économies d'énergie ont été réalisées, notamment pendant I'hiver.

Bilan économique

24 000 € au total, dont 6 000 €
pour le diagnostic

Participation Région | 500 €

Colts d'investissement

Reproductibilité

Le calorifugeage des conduites de vapeur est une opération aisément reproductible pour 'en-
semble des entreprises utilisant un réseau de vapeur. Opération qui est d'autant plus intéressante
lorsque les canalisations passent a I'extérieur (source de déperdition de chaleur importante pen-
dant la période hivernale).
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g 2
%o‘m s Contexte & enjeux

Avec une activité rayonnant sur les régions Aquitaine, Languedoc-Roussillon et Midi-Py-
rénées, Ferso-Bio collecte et traite les déchets animaux issus des élevages, des abattoirs
* Vapeur et des ateliers de découpes de viandes. Dans le cadre du programme « Energie -20 % »
* Récupération de chaleu de 'ADEME, un diagnostic énergétique a été réalisé. Celui-ci a permis de faire remonter
plusieurs pistes d'amélioration sur la maftrise de I'énergie. Les trois pistes principales
portent sur:

> La vapeur
> L'air comprimé
> L'activité transport de la société via I'optimisation des tournées
Aujourd’hui, 'usine Ferso Bio réussit a fonctionner sans aucun combustible fossile grace a

I'achat de vapeur a une usine d'incinération d'ordures ménageres (UIOM) voisine et grace
a ['utilisation de la graisse animale issue des produits qu'elle collecte.

Voir également les fiches 17 et 42.

Région :
Aquitaine

Bilan de 'opération
Adresse :
Monbusq Gains énergétiques :

BP36
. o 700 000 kWh de vapeur par an due
Economie d'énergie L : :
a l'installation des matelas isolants

47520 Le Passage
Gains financiers : |7 700 € par an

Temps de retour brut sur investissement : le temps de retour global sur les opérations
liées a la vapeur est de moins de | an.

Gains environnementaux :

Usine Ferso-Bi

—
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Enseignement

Pour réussir ce genre de dé-
marche, il faut que le person-
nel soit conscient des actions
de l'entreprise et qu'il se sente
impliqué. En effet, un bon pi-
lotage des machines permet-
tra de meilleurs résuftats au
niveau des opérations de ré-
ductions des consommations
énergétiques.

“ENSAVOR ¥

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation du réseau de chaleur industriel

33

Présentation de la démarche

La vapeur
Ce sont trois opérations distinctes qui ont été réalisées sur la vapeur :

> mise en place de matelas isolants sur les gros robinets vapeur,
> réduction des pertes de vapeur dues aux fuites sur le réseau,
> approvisionnement en vapeur via 'UIOM productrice voisine.

L'achat de vapeur fonctionne depuis quelques années. Toutefois, il a fallu améliorer le systeme
de retour de condensats a l'usine d'incinération afin d'assurer une meilleure fourniture de la
vapeur. Cette amélioration a permis d'arréter complétement le fonctionnement d'un géné-
rateur de vapeur.

De nombreuses personnes ont été impliquées dans cette démarche :
> Service Maintenance
> Service Technique
> La production pour la conduite des machines (modification des systémes de démarrage
afin de permettre des démarrages plus fréquents)
Lair comprimé
Les actions sur I'air comprimé sont traitées dans une autre fiche (cf fiche 42).

Lactivité transport
Les actions sur I'air comprimé sont traitées dans une autre fiche (cf fiche 17).

Bilan économique

|5 500 € pour les matelas isolants
sur les gros robinets

Colts d'investissement

Reproductibilité

Au niveau de linstallation de matelas isolants, l'opération est facilement reproductible. En revanche
pour I'approvisionnement en vapeur il est nécessaire d'avoir une source de production de vapeur a
proximité, ce qui n'est pas toujours le cas.

REF : 7288 - juillet 2011 - S(G=DIel: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Ferso-Bio



EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

ADEME

Agence de I'Environnement

et de la Maitrise de I'Energie m

% S Mise en place d’une chaudiére au bois
kit dans une laiterie

&

SAES PRAT/O
%

io‘m {§ Contexte & enjeux

Pour faire face aux augmentations récurrentes du prix des énergies (gaz notamment),
Ingrédia a étudié dans le détail une solution de fourniture d'énergie a partir du bois,
* Chaudiere énergie issu de trois sources : bois d'emballages propre, bois issus des industries du bois,
* Vapeur rémanents forestiers.

* Biomasse Cette source d'énergie, dont les prix sont plus stables au cours du temps, apporte a Ingre-
dia une visibilité économique a plus long terme tout en offrant au tissu socio-économique
régional 'opportunité de structurer et dynamiser la filiére bois.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

['10 500 MWh/an de gaz substitués

Economie dénergie par autant de KWh de bois énergie

Région :
Nord-

Pas-de-Calais Gains financiers :
* Avec un co(t du MWh gaz de 26 € et celui du bois de 14 €, on obtient un gain brut

annuel de facturation d'énergie de | 216 000 €/an.
Adresse :

51-53, Avenue Fernand Temps de retour brut sur investissement : entre 5 et 7 ans

Lobbedez - B.P. 60946
62033 Arras Gains environnementaux :

Chaudiére a vapeur au bois énergie




ADEME
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Retour
sommalire

Enseignement

Avant de dimensionner la
chaudiere biomasse, il est im-
portant de faire d'abord un
diagnostic énergétique pour
optimiser la demande en cha-
leur.

TENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Mise en place d'une chaudiere au bois dans une laiterie

L34

Présentation de la démarche

Le projet consiste a substituer aux chaudieres gaz actuelles une chaudiere a vapeur
de 25 t/h a 30 bars soit 16,35 MW fonctionnant au bois énergie (la plus importante
centrale biomasse dans I'agro-alimentaire en France : 15 m de long, 15 m de haut et
|0 m de large). Cette nouvelle chaudiére assurere les besoins de vapeur existants dans
les ateliers de traitement du lait et, grace a des échangeurs, préchauffe l'air des 2 tours

d'atomisation de lait.

Afin de diminuer la consommation énergétique de gaz de 85 %, 45 000 tonnes de bois
par an alimentent la chaudiéere, installée.

Bilan économique

Colts d'investissement

Participation Région

Reproductibilité

Le secteur industriel, constitue une cible prio-
ritaire pour le développement des énergies
renouvelables, et plus particulierement du bois-
énergie. Afin de susciter ce développement, les
industriels disposent via ADEME de dispositifs
daide permettant d'assurer la rentabilité d'un
projet biomasse énergie et ainsi répondre a
plusieurs enjeux a la fois économiques et en-
vironnementaux : limiter leur dépendance a la
hausse du colt des énergies fossiles, réduire
leurs colits de fonctionnement et réduire leurs
impacts environnementaux.

6512000 €

Autres retombées

Pour les exploitants forestiers, le fait de tra-
vailler pour Ingredia est une opportunité
puisque ceci assure une pérennité pour la
filiere bois dans la région.

REF : 7254 - juilet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Ingredia




EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
ADEME

Agence de I'Environnement

et de la Maitrise de I'Energie m

% - Installation solaire thermique
sommaire pour usage industriel en parachimie

% lm Contexte & enjeux

L'opération a consisté a mettre en place une installation solaire thermique (couplée a un
réservoir de 6 000 litres) visant a utiliser I'énergie solaire pour produire de I'eau chaude
a 50°C pour le lavage des cuves de production.

* Solaire thermique

Cette démarche s'inscrit pleinement dans la politique de I'entreprise qui produit depuis
25 ans des cosmétiques biologiques.

Cette installation, dont l'initiative a été prise par la direction, était prioritairement destinée
a diminuer les consommations de gaz du site. En outre, d'un point de vue environne-
mental, elle a permis d'agir sur deux leviers : une diminution de la consommation de gaz
couplée a une réduction des transports qui alimentaient I'usine en gaz propane (citerne).

Région :

. ’ r .
Rhone-Alpes Bilan de 'opération

Gains énergétiques :
Adresse :

La fontaine

du Cade
07150 Lagorce

21,8 MWh PCl par an de gaz propane

Economie d'énergie (I' 700 kg) et 8 MWh électrique (sup-
pression de ballons d'eau chaude)

Gains financiers : 6 500 €/an (inclut les gains énergétiques et des gains financiers indirects
sur 'entretien et le suivi des installations).

Temps de retour brut sur investissement : 7 ans.

Gains environnementaux :

Réservoirs d'eau chaud

Panneaux solaires
de production d'eau chaude

—



ADEME
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Retour
sommalire

Enseignement

La simplicit¢ de la solution
technique mise en ceuvre
couplée au fort ensoleillement
du Sud-Ardéche ont forte-
ment contribué au succes du
projet. Dans ce contexte, l'en-
treprise prévoit de dupliquer
cette technologie vers le site
de MANOSQUE (sociéte
L'Occitane).

La dynamique environnemen-
tale de l'entreprise se matéria-
lise aujourd’hui par un projet
de création dun batiment
industriel a basse consomma-
tion énergétique et a forte
qualité environnementale.

ENSAVOIR +

Présentation de la démarche

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation solaire thermique pour usage industriel en parachimie

35

Linstallation neuve, dont la mise en place a duré trois mois, a permis d'assurer une pro-
duction d'eau chaude sans subir les limites imposées par le chauffage au gaz ; les besoins

sont ainsi satisfaits en permanence.

Pour atteindre ce résultat, MELVITA et THERMECO ont coopéré pour installer 80 m?
de panneaux solaires avec une zone Est et une zone Ouest en régulation. Ces panneaux
permettant le chauffage de trois cuves de 2 000 litres d’'eau de réserve. A noter que la
chaudiére au gaz a été conservée en appoint lorsque la demande en eau chaude est
supérieure au potentiel de l'installation thermique solaire.

L'entreprise projette aujourd’hui une extension du réseau au nouveau batiment en ali-
mentant les sanitaires.

Bilan économique

Colts d'investissement

Participation Région

Reproductibilité

La reproductibilité de cette technologie est
intimement liée aux besoins process d'un site.
Il est nécessaire d'avoir des besoins réguliers en
eau chaude. Néanmoins, sa simplicité de mise
en ceuvre et les retombées accessibles font que
de nombreux sites sont d'ores et déja équipés
de systémes solaires thermiques.

45 000€
|7 000€

Autres retombées

Le systéme mis en place ne nécessite que
treés peu de maintenance.

REF : 7301 - juillet 2011 - 3(GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Melvita




EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

ADEME

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie

% - Mise en place d’une chaudiéere rre 36
sommaire a végétaux dans une coopérative agricole

Contexte & enjeux

ORIACOOQRP est une coopérative agricole du Nord Pas de Calais créée en novembre
2006 et constituée de 73 agriculteurs adhérents, dont 'objet est la trituration du colza et
la commercialisation des produits (huile et tourteaux) et ouverte a tous les agriculteurs
du Nord-Pas de Calais.

* Séchage

* Valorisation
de déchets

* Biomasse

Lobjectif dORIACOOP ¢était de trouver une solution permettant de lier les besoins en
chaleur du process et ['utilisation de déchets du site comme combustible.

Le colza avant d'étre trituré est nettoyé. Des petites pailles et graines cassées, qui peuvent
étre utilisées comme combustible dans une chaudiére polycombustible sont donc extrai-
tent. Des calculs ont permis de dimensionner cette chaudiére afin qu'elle réponde aux
besoins en chaleur de ['unité.

Tous les besoins en chaleur sont couverts par la chaudiere polycombustible. Il n'y a au-
cune autre source de chaleur prévue dans l'unité de trituration.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Economie d'énersie ['16,3 MWh par an (10 tep/an), en subs-
g titution de fioul ou autre combustible

Gains financiers : 4 000 €/an

Région :
Nord-
Pas-de-Calais

Adresse : )
Route de Pas Temps de retour brut sur investissement : |5 ans (en ne considérant que le montant du

62760 surco(it par rapport a une chaudiere classique)

WARLINCOURT LES PAS
Gains environnementaux :

Tous les déchets produits sont utilisés
Réduction des émissions en tant que combustibles dans la
chaudiere

Chaudiére polycombustible Reka




Retour
sommalire

))

Enseignement

Le facteur clé de succes est
de trouver le bon bindbme
fournisseur / installateur Le
dimensionnement de la chau-
diere a été un point dur: De
plus, les chauffagistes n'avaient
peu de retour d'expérience
sur ce type dappareil et de
combustible. Il a été¢ compli-
qué d'obtenir des réponses
Trouver le bon fournisseur
slest donc révélé étre égale-
ment un point dur Un autre
piege serait d'acquérir un ma-
tériel standard non adapté au
combustible. Il est important
de bien expliciter son cahier
des charges.

Plusieurs  coopératives ou
agricutteurs nationaux sont
venus visiter ['installation.

— EN'SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Mise en place d'une chaudiere a végétaux dans une coopérative agricole

Présentation de la démarche

ORIACOOQRP a la volonté de travailler localement avec des entreprises de la région et
de développer des filieres courtes. Lobjectif affiché par la coopérative est de produire,
transformer et consommer les produits locaux. La démarche associe donc les agricul-
teurs et d'autres acteurs du territoire, participant ainsi a la création d’'une activité éco-
nomique locale, en valorisant des ressources et des savoir-faire locaux.

Les principaux clients sont :

> les agriculteurs coopérateurs repreneurs des produits issus de leurs graines de
colza

> des fabricants d'aliments pour bétail

> des industriels transformant I'huile en agrocarburant, lubrifiant, produits pharma-
ceutiques, cosmétiques

Lorsque l'idée d'utiliser les issues du nettoyage du colza est née, il a fallu trouver le
constructeur capable de fournir une chaudiere pouvant étre alimenté par ce type de
combustibles, mais aussi capable d'aider a dimensionner la chaudieére en fonction des
besoins.

Plusieurs constructeurs ont été contactés. Le choix s'est tourné vers une chaudiere
polycombustible REKA de 100 kWV. Ensuite, Oriacoop s'est mis a la recherche d’'un instal-
lateur local capable d'installer et de former 'opérateur du site a son utilisation et réglage.

Linstallation et la mise en route a été faite par le bindme installateur et fournisseur.

Aucun suivi n'est mis en place aujourd’hui mais il serait intéressant d'en instaurer un. La quantité
de matiere allant dans la chaudiére est inconnue.

Bilan économique

98 243 € HT pour la chaudiére

Co(ts d'investissement

Participation Région

Reproductibilité Autres retombées

L'opération est totalement reproductible pour
une coopérative agricole avec des issues de

diere classique au fioul.

Ce systeme permet de valoriser les déchets
de production. A noter qu'il nécessite une
silos. maintenance plus importante qu'une chau-

REF : 7253 - juilet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Oriacoop




ADEME

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie

Retour |,
sommaire

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Mise en place d’une pompe a 37
chaleur et de récupérateurs de chaleur
sur compresseurs chez un équipementier

* Récupération

de chaleur
*Pompe a chaleur
*Refroidissement

Région :
Aquitaine

Contexte & enjeux

Un pré-audit énergétique a été réalisé en 2006, en collaboration avec des éléves ingé-
nieurs du CESI. Ce premier travail a permis d’identifier les principaux postes de consom-
mation. Cela a conduit 'entreprise dans la mise en place d'une démarche plus appro-
fondie via un investissement dans des compteurs électriques et la réalisation d'un audit
énergétique complet. Cet audit énergétique s'est déroulé en deux étapes :

> Partie estivale :juil - sept 2007
> Partie hivernale : déc 2007 - fév. 2008

En parallele I'entreprise a adhéré au groupe de travail « objectif -20% énergie », organisé
par IADEME qui a accompagné I'entreprise dans sa démarche de diagnostic.

Le choix des projets s'est fait selon un critére principal simple : retour sur investissement
inférieur a 3 ans (en tenant compte des investissements évités).

Voir également la fiche 38.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

. L . Gaz: | 100 MWh / an soit ~3,4 %
Economie d'énergie :
de la consommation

Gains financiers : 33 000 €/an

Temps de retour brut sur investissement : 3 ans

Gains environnementaux :




Retour
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Enseignement

Pour que ce genre de dé-
marche soit une réussite, I
faut qu'elle soit soutenue par
la direction de Ientreprise
Ensuite, il est essentiel d'avoir
une base chiffrée détaillée des
consommations et des zones
pour bien cibler les actions
et obtenir des résultats signi-
ficatifs rapidement. D'autre
part, I'échange de bonnes
pratiques avec dautres en-
treprises est également un
vecteur de réussite. Enfin, il est
impératif de bien s'entourer
de prestataires compétents.

EN SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Mise en place d'une pompe a chaleur

et de récupérateurs de chaleur sur compresseurs chez un équipementier

Présentation de la démarche

L'objectif de cette opération était de supprimer une portion de réseau d'eau surchauf-
fée. Un récupérateur de chaleur a été installé sur de nouveaux compresseurs a air; ainsi
qu'une pompe a chaleur réversible. La pompe a chaleur étant réversible, elle a permis

de supprimer ces groupes.

D'autres projets ont été également étudiés :

> Récupération de chaleur sur air d'un séchoir,

> Chauffage et climatisation d'un atelier par pompe a chaleur,

> Calorifugeage du réseau d'eau surchauffée,

> Régulation de la climatisation du restaurant et des aérothermes dans les ateliers.

Bilan économique

Colts d'investissement

Reproductibilité

L'opération est reproductible a condition d'avoir
un usage pour la chaleur. Des certificats d'éco-
nomies d'énergie peuvent étre obtenus pour
des investissements portant sur la récupération
de chaleur sur compresseurs dair comprimé
(fiches d'opérations standardisée IND-UT-03
et IND-UT09).

130 000 €

Autres retombées

Sans cette opération, I'entreprise aurait dd
procéder au changement des groupes froids a

L'opération a également permis de diminuer les
travaux de maintenance sur le réseau et a aug-
menter la rentabilité du site.

cause de larrivée de la nouvelle réglementation.

REF : 7287 - juillet 2011 - S(G=DIel: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Saft Batteries




EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

ADEME

Agence de I'Environnement

et de la Maitrise de I'Energie
Fiche n°3 8

é - Récupération de chaleur des fumées
. d’une chaudiére chez un équipementier

Contexte & enjeux

Un pré-audit énergétique a été réalisé en 2006, en collaboration avec des éléves ingé-
nieurs du CESI. Ce premier travail a permis d’identifier les principaux postes de consom-
* Récupération mation. Cela a conduit 'entreprise dans la mise en place d'une démarche plus appro-

de chaleur fondie via un investissement dans des compteurs électriques et la réalisation d'un audit
e Chaudiére énergétique complet. Cet audit énergétique s'est déroulé en 2 étapes :

> Partie estivale :juil - sept 2007
> Partie hivernale : déc 2007 - fév. 2008

En parallele I'entreprise a adhéré au groupe de travail « objectif -20% énergie », organisé
par IADEME qui a accompagné I'entreprise dans sa démarche de diagnostic.

Le choix des projets s'est fait selon un critére principal simple : retour sur investissement
inférieur a 3 ans.

Voir également la fiche 37.

Bilan de 'opération

Région :
Aquitaine

Gains énergétiques :

. o 2300 MWh/an gaz soit ~ 7,1 %
Economie d'énergie :
de la consommation

Gains financiers : 70 000 €/an

Temps de retour brut sur investissement : 2,1 ans

Gains environnementaux :
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Enseignement

Pour que ce genre de dé-
marche soit une réussite, I
faut qu'elle soit soutenue par
la direction de Ientreprise
Ensuite, il est essentiel d'avoir
une base chiffrée détaillée des
consommations et des zones
pour bien cibler les actions
et obtenir des résultats signi-
ficatifs rapidement. D'autre
part, I'échange de bonnes
pratiques avec dautres en-
treprises est également un
vecteur de réussite. Enfin, il est
impératif de bien s'entourer
de prestataires compétents.

“ENSAVOR ¥

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Récupération de chaleur des fumées d'une chaudiére chez un équipementier

38

Présentation de la démarche

Le diagnostic a mis en évidence que 7 a 8 % du rendement de la chaudiere partaient
avec les fumées. Lentreprise a donc installé un récupérateur de chaleur sur le conduit
de cheminée, qui récupere de la chaleur pour préchauffer de I'eau de process chimie.
Cette eau de process est ainsi préchauffée de 15 a 46°C. Cela s'est traduit par une éco-
nomie de 7,2 9% sur la consommation de gaz. Une cuve tampon a également été installée
afin de stocker I'eau chaude et la maintenir en température car I'eau de process n'est pas
consommeée en continu par l'unité chimie du site.

Enfin, le suivi est réalisé grace a un débitmetre et deux capteurs de température (entrée
et sortie de I'eau de process), ce qui permet de calculer I'énergie économisée.

D'autres projets ont été également étudiés :
> Récupération de chaleur sur air d'un séchoir
> Chauffage et climatisation d'un atelier par pompe a chaleur.
> Calorifugeage du réseau d’eau surchauffée

> Régulation de la climatisation du restaurant et des aérothermes dans les ateliers.

Bilan économique

150 000 €

Colts d'investissement

Reproductibilité Autres retombées

L'opération est reproductible. Ce type d'opé-
rations nécessite souvent la mise en place de
moyens de stockage quand la source et les
besoins ne sont pas simuttanés. Des certificats
d'économie d'énergie peuvent étre obtenus
pour la mise en place d'un économiseur sur
les effluents gazeux de chaudiere de produc-
tion de vapeur (fiche d'opération standardisée
IND-UT-04).

la chaudiere.

Lentreprise s'est seulement assuré que l'opé-
ration n'allait pas causer une usure précoce de
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

ADEME

Agence de I'Environnement

et de la Maitrise de I'Energie
Installation d’une chaufferie rve 39
% . fonctionnant a la paille de céréales

sommaire

en serres agricoles

Contexte & enjeux

Pour chauffer ses 30 000 m? de serres de concombres, Légumenfrais utilisait le charbon :

/////

S e d'une activité gourmande en énergie tout en préservant I'environnement.

¢ Biomasse Etant implanté en Champagne-Ardennes, région céréaliere, I'entreprise a étudié la pos-
sibilité d'utiliser la paille comme combustible pour chauffer ses serres. Cette solution,
encore peu connue en France, ne peut étre adoptée que si la région est a la fois riche
en céréales et avec une activité d'élevage faible. Cette solution a séduit I'entreprise dont
les préoccupations étaient de garantir la pérennité économique de son activité tout en
préservant l'environnement.

Les études de faisabilité ont démontré qu'il fallait une chaudiere capable de briler les
ballots de paille en I'état pour rester dans un colt de combustible modéré et prévisible
a moyen-terme.

Alimentée par 2 600 tonnes de paille/an, la chaufferie a une puissance de 2 800 kW.
Elle produit suffisament d’eau chaude pour chauffer les serres. Un systeme de télégestion
détermine les besoins de chaleur selon les saisons. La chaufferie a nécessité la construc-
tion d'un hangar d'une capacité de stockage de 50 tonnes ainsi qu'un systeme d’'achemi-
nement automatique des ballots.

Région :
Champagne-

Ardenne

Adresse : Bilan de 'opération
Quartier

de Thuisy Gains énergétiques :

51360 VAL DE VESLE

Temps de retour brut sur investissement : cet investissement présente un temps de retour
d'un peu plus de 7 ans en tenant compte d'une aide a l'investissement de 40 %

Gains environnementaux :

—
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Enseignement

Pour réussir un tel projet, il est
indispensable de prendre le
temps nécessaire a sa bonne
mis en ceuvre. Au niveau tech-
nique, les clés de la réussite ont
été le systtme de tranchage
des ballots intégré dans le sys-
téme, ainsi que le pilotage de
la chaudiere directement par le
systéme « open-buffer », ce qui
permet d'avoir un fonctionne-
ment optimal en fonction des
conditions météorologiques.
Depuis cette opération, Legu-
menfrais n'a cessé de moder-
niser son activité. Le prochain
projet pourrait consister en la
récupération des calories des
fumées, ce qui représenterait
un investissement estimé a
20 000 €.

TENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation d'une chaufferie
fonctionnant a la paille de céréales en serres agricoles

39

Présentation de la démarche

Deux objectifs étaient poursuivis :
> pérenniser lactivité en utilisant un combustible d'un colt compatible avec la production de
concombres sous serres chauffées.
> substituer ['utilisation du charbon, responsable comme tous les combustibles fossiles du réchauf-
fement climatique, par un combustible renouvelable et local sans contribuer a laugmentation de
leffet de serre.

Les atouts de la solution mise en place :

Apres différentes visites de sites, la solution apparait dans 'adoption, totalement novatrice en France,
dune chaufferie paille couplée a une hydro-accumulation gérée en « open buffer », éprouvée depuis
plusieurs décennies en Scandinavie.

Le choix s'est arrété sur une chaudiere avec un systéme d'alimentation par tranchage qui évite d'avoir

a retirer les ficelles des ballots. Uadaptation d'un convoyeur spécifique assure une autonomie de
24 heures.

Cette installation utilise la technologie « open buffer » qui place le stockage d'eau chaude au coeur du
systéme, la chaudiere fonctionne alors a régime constant et génére d'importantes économies d'énergie.

Substituer une énergie fossile onéreuse par une énergie
renouvelable en maintenant un excellent taux de substitution.

Maximiser la part d'énergie paille utilisée.

Faire fonctionner la chaudiére paille au-dessus de son minimum
technique toute 'année, garantissant la pérénnité de l'installa-
tion et un rendement annuel intéressant.

Substituer une énergie fossile importée par une énergie
locale, la paille, en circuit uttra-court (<15 km).

Staffranchir de la volatilité des cours des énergies fossiles
en contractualisant localement tout en assurant un revenu
satisfaisant aux agriculteurs locaux.

Bilan économique

La réalisation se situe aujourd’hui a

Co(ts d'investissement 876 972,62 €

Participation Région

Autres retombées

La collecte et I'approvisionnement de la chaufferie
de la SCEA LEGUMENFRAIS en paille ont généré
pres de 3 emplois en équivalent plein temps.

Reproductibilité

Cette opération est reproductible, a condition de
bien connaftre les ressources locales non valorisées
qui pourraient servir de combustible, un plan d'ap-
provisionnement doit étre réalisé en concertation
avec les parties prenantes. Il est nécessaire de réunir
tous les corps de métiers afin de trouver la solution
la plus adaptée au combustible.

REF : 7263 - juilet 2011 - 3(GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Legumenfrais
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Optimisation d‘installations d’air

Retour
é bbb comprimé en industrie pharmaceutique
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Contexte & enjeux

CAPSUGEL est le leader mondial de la production de gélules. Sur le site de Colmar,
: - comprenant une usine de production, un centre R&D et un centre de développement
* Air comprimé dédié a la formulation liquide, 'opération mise en place par Capsugel a consisté a installer
*VEV : Variation trois nouveaux compresseurs afin de réduire la facture énergétique du site. En effet, la
volonté du site, couplée aux objectifs fixés par la maison mere en termes de consomma-
tion énergétique, ont conduit I'entreprise a réduire la consommation du poste a plus fort
gisement d'économie d'énergie : les installations d'air comprimé.

Electronique de Vitesse

Jusqu'en 2002, le site de Colmar était équipé de compresseurs a génération fixe qui assu-
raient une production a méme de répondre aux pics de demande (synonyme de pertes
quand la demande en air n'est que partielle). Lentreprise a donc opté pour un appareil
productif plus souple qui s'adapte aux variations de consommations d'air comprimé.

Bilan de 'opération

Région :
Alsace

Gains énergétiques :

Adresse :
10, rue Timken
68000 COLMAR

Economie d'énergie 350 000 kWh / an

Gains financiers : 15 000 €/an

Temps de retour brut sur investissement : | | ans

Compresseurs T/R de 90kW
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Enseignement

Fort du succes de l'opération
le site de Colmara poursuivi
ses objectifs de réduction de
ses consommations énergé-
tiques et a focalisé ses efforts
sur la récupération de chaleu
I'entrainement a vitesse va-
riable, le traitement dair par
« free cooling » et ['éclairage.

“ENSAVOR ¥

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Optimisation d'installations d'air comprimé en industrie pharmaceutique

Présentation de la démarche

40

Assistée par un bureau d'études qui a réalisé I'étude de faisabilité technico-économique
(étude devant servir de point de départ pour le remplacement des compresseurs et
sécheurs d'air comprimé), Capsugel s'est engagé en 2002 dans l'acquisition de trois
compresseurs 90 kW (2 en Tout/Rien et | VEV) et deux sécheurs d'air :

> Les deux compresseurs T/R de 90 kW assurent la production d'air comprimé pour
un besoin standard (soit environ | 200 m3(n)/h) tandis que le compresseur a VEV
(Variation Electronique de Vitesse), lui aussi de 90 kW, assure la production d’air en
cas de demande supérieure aux capacités des deux compresseurs T/R. En outre,
ces compresseurs, qui étaient auparavant dispersés, ont été regroupés au sein d'un
local spécifique afin d'assurer un point d'alimentation unique pour tout le réseau

d'air comprimé.

> Les sécheurs assurent une qualité de l'air (humidité faible, absence d'huiles et de
particules) compatible avec la production d'excipients. lls ont en charge le refroi-
dissement de l'air permettant une condensation de 'eau et de son élimination sous
forme liquide en amont du réseau d’air comprimé.

Bilan économique

Colts d'investissement

Reproductibilité

La mise en ceuvre des compresseurs a VEV est
dores et déja maitrisée. lls peuvent étre installé
au sein des sites ou la demande en air com-
primé est élevée et fluctuante. Ce type d'instal-
lations peut donner lieu a lattribution de cer
tificats d'économies d'énergie (CEE). La fiche
dopération standardisée IND-UT-02 couvre
les compresseurs d'air (en rénovation ou pour
un nouvel équipement).

164 k€

Autres retombées

Amélioration de la qualité des gélules grace
a un air exempt d'humidité, d'huiles et de
particules.

REF : 7293 - juilet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Capsugel
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% sommatre Remplacement d’'un compresseur d’air
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Ego‘mog Contexte & enjeux

Eternit est une société spécialisée dans la fabrication de matériaux de couverture, de fa-
cade et de construction. Suite a une campagne de mesure effectuée sur le site de Terssac,
* Air comprimé un potentiel d'économie d'énergie a été identifié sur la production d'air comprimé.
*VEV : Variation La mise en place de compresseurs d'air comprimé a vitesse variable en remplacement

Electronique de Vitesse de compresseurs fonctionnant a vitesse fixe permet d'obtenir des économies d'énergie
substantielles de I'ordre de 15 %.

* Refroidissement

La variation électronique de vitesse est le seul type de régulation qui permet d'obtenir
une consommation d'énergie quasiment proportionnelle au débit sur une plage de débit
allant de 15 % a 100 % du débit nominal. En outre, cette technique autorise une meilleure
précision dans le maintien de la pression de consigne.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Région :
Midi-Pyrénées

. o 72 MWh/an, soit 9 % d'économie
Economie d'énergie : o -
sur la production d'air comprimé

Gains financiers : 3 528 € par an

Adresse :
BP |

81150
TERSSAC Temps de retour brut sur investissement : | 1,5 ans

Gains environnementaux :

Suppression de la consommation en

Réduction des émissions eau potable liée au refroidissement de
I'air comprimé

Nouveau compresseu
a vis a vitesse variable
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Enseignement

Gréce au recours a deux en-
treprises externes dont les
cceurs de métier répondaient
aux exigences du projet (me-
sure et installation), l'installa-
tion du compresseur a vitesse
variable s'est faite sans difficul-
tés majeures.

ENSAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Remplacement d'un compresseur d'air

Présentation de la démarche

Gl

Eternit a des besoins en air comprimé journaliers variables (taux de charge de
64 % pour le compresseur principal et de |2 9% pour le compresseur d'appoint).
En 2002, Eternit a donc décidé de remplacer ses deux anciens compresseurs a piston
(2 x 90 kW) refroidis a eau par deux compresseurs a vis a vitesse variable refroidis par air

(2 x 75 KW).

Ces compresseurs ont permis une économie d'énergie de 72 MWh/an. Par ailleurs,
le fait de remplacer un compresseur refroidi par eau par un compresseur refroidi par
air a permis d’éliminer la tour aéroréfrigérante qui produisait 'eau de refroidissement.

Bilan économique

Colts d'investissement

Reproductibilité

Les compresseurs dair a vitesse fixe constituent
I'essentiel du parc de compresseurs rencontrés
dans les entreprises, méme si ces derniéres an-
nées les compresseurs a vitesse variable ten-
dent a émerger. Environ 25 % plus coliteux a
lachat qu'un compresseur a vitesse fixe (en
fonction de la puissance), le temps de retour
sur investissement est d'autant plus court que
les besoins en air comprimé sont variables au
cous du temps. Ce type dinstallations peut
donner lieu a l'attribution de certificats d'éco-
nomies d'énergie (CEE). La fiche d'opération
standardisée IND-UT-02 couvre les compres-
seurs dair (en rénovation ou pour un nouvel
équipement).

41 135 €HT

Autres retombées

Réduction du bruit, réduction de la mainte-
nance et allongement de la durée de vie des
équipements.

REF : 7265 - juilet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Eternit
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

rcre 42 |

Amélioration de 'efficacité énergétique
du systeme d’air comprimé

SAES PRAT/O
S %,

* Air comprimé
* Fuites

Région :
Agquitaine

Adresse :

Monbusq
BP36
47520 Le Passage

Contexte & enjeux

Dans le cadre du programme « -20% Energie » de 'ADEME, un audit énergétique de I'en-
treprise a été réalisé. Celui-ci a permis de faire remonter plusieurs pistes d'amélioration
sur I'énergie consommeée. Les trois prinicpales pistes concernent :

> [air comprimé,

> la vapeur,

> |'activité transport de la société via I'optimisation des tournées de camions.
Voir également les fiches 17 et 33.

Bilan de Popération

Gains énergétiques :

Gains financiers : 4 000 €/an

Temps de retour brut sur investissement : moins de | an

Gains environnementaux :
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Enseignement

Pour réussir ce genre de dé-
marche, il faut que le person-
nel soit conscient des actions
de l'entreprise et qu'il se sente
impliqué. En effet, un bon pi-
lotage des machines per
mettra de meilleurs résultats
en terme de réductions des
consommations énergétiques.

TENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Amélioration de l'efficacité énergétique
du systeme d'air comprimé

42

Présentation de la démarche

Limplication du service technique dans cette opération a permis a l'usine d'économiser
22 % de sa consommation d'électricité pour l'air comprimé, en réalisant des actions
souvent simples a mettre a place.

> identification des fuites et réparation :
La détection des fuites a été réalisée lors de l'arrét du site le week-end. Leur répa-
ration a permis 6 % d'économie sur ce poste.

> gestion :
Deux compresseurs de 37 kW fonctionnaient 7j/7 alors que le week-end la de-
mande en air comprimé est moindre et ne sert qu'a alimenter la chaufferie et la
station d'épuration (STEP). Trois compresseurs de 2,2 kW ont été installés pour
ces besoins localisés, et les deux compresseurs plus puissants ont été arrétés, en-
trainant 16 % d'économie sur ce poste.

> détermination des pressions de réglages afin d’optimiser la consommation du
réseau en réduisant la pression sur le réseau :
L'opération a porté sur I'ensemble du réseau d'air comprimé du site. Elle a consisté
a déterminer les pressions de réglages du réseau et a optimiser les pressions de tra-
vail. De nombreuses personnes ont été impliquées dans cette démarche concer
nant le service maintenance et le service technique.

Bilan économique

3400 € pour l'achat des deux petits
compresseurs d'appoint

Colts d'investissement

Participation Région

Reproductibilité

L'opération est reproductible sur n'importe quel réseau d'air comprimé. Il est conseillé de trouver la
pression minimum utile et nécessaire en diminuant la pression par paliers successifs.

Les fuites d'air comprimé peuvent étre évaluées en période d'inactivité (pas de besoin en air
comprimé).

REF : 7282 - juillet 2011 - 3GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Ferso-Bio
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Amélioration de 'efficacité énergétique
du systéme d’air comprimé
é Ret%;naire P .
. et des procédés en plasturgie

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie

* Air comprimé

* Moteur électrique Contexte & enjeux
* Substitution

hydraulique

MANUPLAST accompagne ses clients : de la conception a la production de pieces tech-
niques en plastique par la mise en ceuvre des technologies d'extrusion-soufflage et d'in-
jection. Ces technologies, tres énergivores, offrent un potentiel d’optimisation énergé-
tique important. Dans ce cadre, I'entreprise a participé au programme régional « objectif
-20% » soutenu par 'ADEME afin de réaliser un diagnostic du site de La Ferté Macé et
cibler les actions prioritaires a mettre en place.

Région :
Basse-
Normandie

Bilan de 'opération
Adresse :

Usine de Fimbrune
61600 LA FERTE-MACE

Gains énergétiques :

62 Mvibian (107epia

Gains financiers : 5 000 €/an

Temps de retour brut sur investissement : 2 ans

Systéme de mise en chauffe

- ‘ 1 Gains environnementaux :
de l'appareil de productiol

—
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Amélioration de l'efficacité énergétique
du systeme d'air comprimé et des procédés en plasturgie

é Retour m

sommaire

Présentation de la démarche

MANUPLAST a réalisé un diagnostic énergétique afin d'analyser les consommations d'éner-
gie et mettre en place une campagne de mesures sur les moyens de production, les com-
presseurs dair et le systeme de refroidissement d'eau. Les résultats du diagnostic, qui ont
mis en évidence les postes de consommation pouvant étre optimisés (mise en chauffe de
I'appareil de production, réseau d'air comprimé, motorisation des machines,...) ont permis a
I'entreprise de mener les opérations suivantes :
> Optimisation de la mise en chauffe des machines le lundi matin (processus qui dure
environ 8h) :il s'agit de mettre la machine-outil en chauffe afin que sa température op-
timale soit atteinte au moment méme ou elle commence a opérer. Le planning global
a donc été modifié afin de synchroniser la montée en température de I'appareil avec
le besoin de production.
, p > Lancement d'une campagne de réduction des fuites d'air comprimé, couplée a la mise
en place d'électrovannes sur les soufflettes de refroidissement des carottes de plas-
tiques (I'air n'est donc plus soufflé en permanence, mais seulement lorsque qu'une
carotte est présente et doit &tre refroidie). Les résultats ont permis une diminution de
Enseignement 10a 15 % de la consommation d'air comprimé.

> Remplacement des moteurs hydrauliques des machines de production par des mo-

Les actions opérces ont éte teurs électriques et optimisation de la pression d'injection nécessaire.

fructueuses en matiere d'éco-
nomies d'énergie. Le potentiel
reste encore important sur le
site. Le point bloguant reste
le temps de retour sur inves-
tissement qui est parfois trop Bilan économique

long pour engager des projets

Lentreprise, engagée  dans . 10 000€ pour le diagnostic et

une politique énergetique vo- Cofts I'accompagnement a la mise en oeuvre

0 pericpaionsDEME  2sw€

un projet d'optimisation du S ~
systtme de refroidissement Participation Région 2500 €

de l'eau.

> Instauration d'une visite de maintenance préventive sur le site.

Reproductibilité Autres retombées

L'ensemble des actions mises en place sur le
site est reproductible car le temps de retour
sur investissement reste raisonnable et les tech-
nologies mises en ceuvre sont parfaitement
majtrisées.

~ EN'SAVOIRR +

MANUPLAST a été récompensée a Caen
pour son action en faveur du développe-
ment durable lors de la Journée régionale
de I'Excellence organisée par ['Association
Qualité Management de Basse-Normandie

(AQM).
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4 Ad1 ~ 9 __° ° r
% - énergétique des systémes d’air comprimé

sommaire

chez un équipementier automobile

‘.\ESPRAT/O
SANE:

Contexte & enjeux

Suite & un pré diagnostic co-financé par 'ADEME, il est apparu que plus de 50 % de la
consommation d'énergie de l'usine était directement liée aux utilités. Dans ce cadre, la
société s'est engagée dans une optimisation du réseau 7 bars d'air comprimé et a adopté

e Air comprimé .
P deux axes de travail :

* VEV

o Fuites > réduire de moitié les fuites sur le réseau, qui représentait 60 % de la consommation

d'air comprimé sur le site

> augmenter le rendement des compresseurs de 0 %.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Economie d'énergie 2 700 MWh/an a fin 2009

Région : Gains financiers : 85 k€/an

Midi-Pyrénées

Temps de retour brut sur investissement : entre 4 et 5 ans

Adresse : Gains environnementaux :
Zl

de Cantarrane
BP 3212

12032 RODEZ

Impact sur la consommation d'eau de

Réduction des émissions o
refroidissement.
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Enseignement

Deux points clés ont éte
identifiés lors de la conduite
du projet.

Premiérement, il a fallu me-
surer les débits dair et la
consommation électrique as-
sociée au réseau d'air compri-
mé. Ensuite, il a été nécessaire
de suivre le taux de fuite et
le rendement des compres-
seurs.

La pression est maintenant lis-
sée dans le réseau et la qualité
de l'air a été améliorée.
L'opération mise en place a
RODEZ fait du site un pré-
curseur a ['échelle interna-
tionale. L'action a ensuite été
diffusée en interne comme
bonne pratique et suscite de
nombreux Benchmarks.

ENSAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
Optimisation de I'efficacité énergétique
des systemes d'air comprimé chez un équipementier automobile

EmzYy

Présentation de la démarche

Des le lancement du projet, I'objectif prioritaire était de réduire au strict minimum la consom-
mation d'air comprimé lorsque les machines de production ne fonctionnaient pas. En outre, un
objectif secondaire a été instauré et visait a augmenter le rendement énergétique des compres-
seurs de 10 %.

Une fois ces deux objectifs établis, le projet s'est déroulé en quatre phases successives :

> Un pré-diagnostic pour estimer la répartition de la consommation électrique (52 % sur les
utilités : air comprimé, éclairage...).

> Un diagnostic approfondi avec mise en place d'appareils de mesure fixes et enregistrement
permanent des données (pressions, débits, Température, puissance électrique de chaque
compresseur).

> Un plan d'action pour la recherche/suppression de fuites et la réduction au strict minimum
hors période de production.

> Un plan d'action sur le rendement énergétique des compresseurs (systémes motorisés).

En suivant ce chemin critique, I'entreprise a réduit le taux de pertes de I'air comprimé, passant de
60 % a moins de 40 % (objectif 2010 : 35 %).

En paralléle, un compresseur a débit variable de technologie centrifuge a été installé en rem-
placement de deux anciens compresseurs de technologie vis séche. Un systéme centralisé gére
le fonctionnement des 5 compresseurs du site et I'usine affiche maintenant une consommation
spécifique moyenne de 120Wh/Nm? soit |15 % de mieux que la valeur mesurée au départ.

Drautre part, le travail sur les fuites a fait baisser les besoins en air comprimé et donc permis de
revoir a la baisse la capacité de production d'air comprimé du site.

Afin de s'assurer de la pérennité des actions, un management des utilités a été mis en place sur
la base des mesures permanentes des flux (consommation et production) et permet de diffuser
chaque mois les résultats en terme de taux de fuite et de consommation pour différents secteurs
de l'usine.

Bilan économique

Autres retombées

Reproductibilité

L‘air comprimé est une énergie courante sur un
site industriel, la démarche est donc facilement
transposable a d'autres sites de production.

Se donner un objectif de taux de fuites per
met de structurer la démarche.

Site récompensé en interne par le groupe pour
Iaspect développement durable du projet
« Excellence Energie » et la réduction d'émis-
sions de CO.,.

En Externe, le label européen Motor Challenge
a été recu en 2007 et un prix Award Motor
Challenge recu en septembre 2009.
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation d’un compresseur 45
a vitesse variable et détection de fuites
chez un fabricant de meubles

SAES PRAT/O
SANE:

)z
S

s pantsS
* Air comprimé
2%

* Fuites

Région :
Alsace

Adresse :

Site

de Wisches

Rue de la Maziére
67130 WISCHES

Contexte & enjeux

L'opération mise en place sur le site de WISCHES visait a réduire les consommations
énergétiques liées au réseau d'air comprimé, poste de consommation important pour
assurer la production du site. Afin d’y parvenir, deux actions ont été mises en place :

> Le remplacement du parc de compresseurs fonctionnant en tout ou rien (TOR) par
des compresseurs a marche variable équipés de variation électronique de vitesse
(VEV),

> La diminution des fuites sur le réseau d'air comprimé de l'usine de 19 600 m?2,

Le projet résulte de l'estimation du potentiel d'économies d'énergies sur la production
dair En effet, les estimations laissaient entrevoir une diminution de la consommation
affectée a I'air comprimé de 50 %, soit une diminution de 7 % de la facture en électricité
pour I'entreprise.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

201 Wi

Gains financiers : 15 000 €/an en électricité

Temps de retour brut sur investissement : 2,3 ans
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Enseignement

Les actions de recherche
de fuites et dinstallation de
compresseurs a VEV ont été
menées simuftanément et ont
permis dimpacter de maniére
substantielle les gains énergé-
tiques, comparé a des actions
isolées sur le réseau dair
comprimé.

Fort ce premier succes, il a
été décidé de mener d'autres
actions d'économie d'énergie
Sur le poste éclairage: rem-
placement des tubes fluores-
cents standards par un éclai-
rage iodure avec couverture
minimale d'éclairement et op-
timisation sur poste de travail.

~ EN'SAVOIR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation d'un compresseur a vitesse variable
et détection de fuites chez un fabricant de meubles

axrH

Présentation de la démarche

L'opération a d'abord consisté a réaliser un diagnostic des consommations d'énergie
liées a I'air comprimé. L'étude a permis de hiérarchiser les investissements et les bonnes
pratiques énergétiques a mettre en ceuvre sur le site. Deux actions prioritaires ont alors
été mises en place :

> l'insatallation de deux compresseurs : un compresseur a vitesse variable de 75 kW
en charge de la production dair en fonction des besoins du site (a noter qu'en
période de production normale, ce compresseur tourne entre 60 et 80 % de ses
capacités). Un second compresseur de réserve, d'une puissance de 90 kW et d'un
débit de 978m?/h, qui sert a augmenter la pression du réseau lors de 'ouverture
du site (le lundi matin notamment) et prend le relais en cas de panne du premier
compresseur.

> La mise en place d'une campagne de chasse aux fuites au cours de laquelle les
salariés du site ont été sensibilisés et formés a la détection des fuites d'air afin qu'ils
les localisent et qu'elles puissent étre traitées.

Le succes du projet et la durée limitée du temps de retour sur investissemnt ont conduit
Steelcase a mettre en place les mémes opérations sur deux autres sites : Marlenheim
et Sarrebourg.

Bilan économique

Co(its d'investissement 35000 €

Reproductibilité

Les compresseurs aVEV représentent une technologie mature et maitrisée pouvant étre installée
dans de multiples sites industriels ayant un réseau air comprimé. Ce type d'installations peut don-
ner lieu a l'attribution de certificats d'économies d'énergie (CEE). La fiche d'opération standardi-
sée IND-UT-02: systéme de variation électronique de vitesse sur un moteur asynchrone couvre
les compresseurs d'air (en rénovation ou pour un nouvel équipement).
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Installation de rafraichisseurs

% - a évaporation directe dans des ateliers
M de production de carton

SAES PRAT/O
qP‘_\ %,

S )
S

5 pans™

Contexte & enjeux

« CTA En raison des ;pports dg chaleur inter.nes liés aux équipemgnts de producltion, les condi-
« HVAC / CVC t!ons de travail des sallar|és gt le fonctlonnemenlt des machines dar.ms I'ate||.er de produc-

tion de cette entreprise étaient devenues difficiles. C'est pourquoi la société a cherché
* Rafraichissement a résoudre ce probléme de surchauffe de I'air ambiant de l'atelier grace a l'installation
d'un systeme de ventilation rafraichie d’environ 3 500 m? sur 4 800 m? de surface totale
couverte, afin d'établir des conditions de travail plus adéquates.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Région :
Midi-Pyrénées

. - : Le systéme consomme 5 fois moins
Economie d'énergie 92 e o N :
d'énergie qu'une climatisation classique
Adresse :

ZI Engachies Gains financiers :

5, rue L , . , S
Marcel Luquet Par rapport a un climatiseur classique (dont le fonctionnement est basé sur le cycle frigori-

BP 5|7 figue @ compression), les gains sont :
32021 AUCH cedex 9 * a l'nstallation : 50 % d'économie (25 000 €)
* a l'exploitation : 64 % d'économie (945 €/an)

Temps de retour brut sur investissement : Le temps de retour est immediat car I'équipe-
ment installé est moins coliteux qu'une climatisation classique, en plus d'étre moins énergivore

Gains environnementaux :

Des gains environnementaux : absence
de fluides frigorigenes qui présentent
un impact sur l'effet de serres en cas
de fuites

Réduction des émissions

Nouveau systéme de climatisatiol
Intérieu
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Installation de rafraichisseurs a évaporation directe
dans des ateliers de production de carton

é Retour m

sommaire

Présentation de la démarche

Aux vues du volume important d'air intérieur a traiter (3500 m? de surface), la mise en
place d'une climatisation classique était difficilement envisageable.

Afin de traiter localement les postes de travail et d'abaisser la température ambiante,
le choix s'est ainsi porté sur deux rafraichisseurs a évaporation directe. La puissance
de rafraichissement installée est de 140 kW. Lair extérieur est ainsi aspiré et passe au
travers de filtres maintenus humides, entrainant par conséquent une évaporation et le
rafraichissement de I'air Ce procédé entraine une légere humidification de I'air, laquelle
est controlée afin de rester dans des conditions hygrométriques acceptables. Ce pro-
Enseignement cédé est dit adiabatique : sans échange de chaleur avec I'extérieur. Vicié est remplacé
en permanence par de l'air neuf. Ce systeme a 'avantage d'étre moins onéreux a I'achat

Une solution de rafraichisse- ! . L L } . N o, L
mais aussi a I'exploitation : il nécessite peu d'eau et consomme trés peu d'électricité.

ment consiste a garantir un
écart de température entre
la température extérieure et
une température intérieure.

Une solution de climatisa-
tion permet de garantir une
température intérieure fixe
quelque soit la température . . .
extérieure. Bilan économique

Colts d'investissement 32454 € HT

Nouveau systeme de climatisatio
Intériet

tique dépend de la température de lair exté-
rieur et de 'humidité relative. Des taux d'humi-
dité relative bas permettent de fournir plus de
rafraichissement. Ce type de solution n'est pas
adaptée a un climat chaud et humide.

des salariés pendant la période d'été,

climatisation.

ENSAVOIR +

Reproductibilité Autres retombées

L'opération est reproductible pour tout atelier  Cette installation a permis :

de production. Il faut cependant tenir compte  _ Une amélioration de la qualité d'impres-
que la performance d'un rafraichisseur adiaba- sion pendant ces méme périodes,

- Une amélioration des conditions de travail

- Une maintenance réduite de I'appareil de

REF : 7267 - juilet 2011 - 3(GDI€l: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Cartonnage d'Auch




ADEME

Agence de I'Environnement
et de la Maitrise de I'Energie

Retour |,
sommaire

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

=47

Centralisation de la production
frigorifique chez un industriel

SAES PRAT/O
qP‘_\ - %,

e )i
S

5 pans™©

* Froid

* Conditionnement
d’ambiance

* Refroidissement

Région :
Bourgogne

Adresse :
Rue Fernand
Holweck

BP 57835
21078 DI)JON

Nouvelle central
de production de froi

Contexte & enjeux

Essilor s'est engagé dans une politique axée sur les réductions des colts des énergies et
de la consommation d’eau, en restant cohérent avec une démarche de développement
durable.

Le besoin d'augmenter la capacité de production de froid, ainsi que la vétusté des groupes
froids existants ont été les facteurs déclenchant de I'opération.

Lentreprise a bénéficié d'une aide du programme Prométhée pour réaliser un diagnostic
de ces installations de production frigorifique et une étude de faisabilité d'une nouvelle
configuration de cette production. A l'issue de ce travail, il a été décidé de se concentrer
sur un batiment ou les gains pouvaient étre les plus importants.

Lentreprise a ainsi procédé a plusieurs études sur sa production et sur ses colts d'exploi-
tation frigorifique du site.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Gains financiers : 49 887 €/an

Temps de retour brut sur investissement : |0 ans si 'on ne considere que le surco(t
d'investissement lié aux criteres d'efficacité énergétique

Gains environnementaux :

Eau:2 760 m?/an

L'opération a également permis de
supprimer les groupes fonctionnant
au R22 (fluide frigorigene dont ['uti-
lisation sera interdite a partir du [
janvier 2015 en raison de son impact

Réduction des émissions

effet de serre en cas de fuites dans
I'atmosphere)
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Enseignement

Linnovation est déployable
Elle a été diffusée en interne
via le journal de l'entreprise.
De nombreuses autres ac-
tions sont en cours.

Le groupe refroidisseur d'eau
fonctionne en mode free-coo-
ling quand la température am-
biante extérieure est basse
a ce moment le compresseur
frigorifique est arrété et seuls
ventilateur(s) et pompe(s)
fonctionnent.

EN SAVOIR +

Présentation de la démarche

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Centralisation de la production frigorifique chez un industriel

47

Le souhait était de supprimer les tours de refroidissements tout en optimisant la pro-
duction de froid et en intégrant des nouvelles technologies comme le free-cooling.

Le choix s'est donc tourné vers la centralisation de la production de froid pour
tout le réseau de froid du batiment (eau glacée). La rationalisation des productions
frigorifiques a permis la réduction du nombre de groupes (9 a 4 groupes), tout en

N

augmentant la puissance en fonction des besoins a satisfaire (de 1372 kWfroid a

1820 KWfroid)

Un suivi mensuel est maintenant réalisé, ce qui permet de corriger toute dérive
éventuelle.

Bilan économique

Colts d'investissement

914 000 € intégrant I'augmentation
de capacité.

Reproductibilité

L'élément clé pour reproduire 'opération est
la centralisation de la production. Les écono-
mies d'énergie proviennent de la gestion cen-
tralisée de la production frigorifique et non pas
du type de groupe froid utilisé. Le free-cooling
fonctionne quand la température ambiante ex-
térieure est basse.

Autres retombées

L'opération a permis de réaliser des écono-
mies d'eau et des économies sur les colts
de maintenance. La gestion de la production
frigorifique a été facilitée.

REF : 7276 - juillet 2011 - S(G=DIEl: 01 44 85 42 22 - Crédits photo : Essilor
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Fiche n°48

% N Investissement dans un systéme
. de froid performant en agro-alimentaire

SAES PRAT/O
qP‘_\ %,

S ):
S

s pans©

Contexte & enjeux

Souhaitant construire une nouvelle usine afin d'augmenter son unité de production, la
société MABILLE a fait réaliser une étude de faisabilité énergétique. Cette étude a mis en
valeur différents postes d'économie d'énergie. Le maitre d'ouvrage a notamment choisi
de mettre en oeuvre les préconisations concernant l'installation frigorifique avec I'assu-
rance que le surcolt a l'investissement serait rapidement amorti par les économies d'ex-
ploitation (énergie...). Cela s'est traduit par l'installation de compresseurs frigorifiques peu
consommateurs en énergie et d'une régulation de la haute pression flottante.

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :

Estimation d'une économie de
Economie d'énergie 75 MWh/an, par rapport a un systeme
classique de production de froid

Région :
Midi-Pyrénées
Adresse :
ZAE de Lavigne

31190 Auterive

Gains financiers : 35 % d'économie soit 6 000 €/an sur la consommation d'électricité par
rapport a un systéme classique de production de froid

Temps de retour brut sur investissement : 4 ans en ne prenant en compte que le surco(t

Gains environnementaux :

—
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Enseignement

Les investissements réalisés
dans le cadre de l'extension
de l'outil de production ont
permis de renouveler les
équipements de production
de froid en privilégiant une so-
lution présentant une bonne
performance énergétique.

~ EN'SAVOIRR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Investissement dans un systeme
de froid performant en agro-alimentaire

Présentation de la démarche

L'optimisation du systeme frigorifique a été réalisée par:
> linstallation de 4 centrales de productions frigorifiques a détente directe adaptées

aux différents besoins en froid en remplacement des anciens systemes de production
de froid ;

> [utilisation de compresseurs Scroll Copeland pour le froid positif (chambres froides
a 0/4°C, refroidissement des bains marie a 4°C et laboratoires a 8/10°C), assurant un
rendement d’au moins 10 % supérieur a celui d'un compresseur a pistons ;

> Lutilisation de compresseurs Scroll Copeland de derniere génération, avec économi-
seur, pour le froid négatif (chambre froide de stockage a -22°C), autorisant un rende-
ment de 'ordre de 40 % supérieur a celui d'un compresseur standard a pistons ;

> La mise en place d'une régulation de la haute pression flottante.
Toutes ces mises en oeuvre augmentent le rendement global de l'installation sur I'année.

Pour une méme puissance de froid fournie, ce systéme permet de réaliser d'importantes
économies d'énergie.

Pas de suivi particulier des consommations. Lentreprise ne dispose pas d'élément de com-
paraison avec I'ancien équipement.

Bilan économique

191 000 € TTC (Surco(t a l'installation :
I5 % d'investissement supplémentaire
(25000 €)

Colts d'investissement

Reproductibilité

L'opération est reproductible pour toute entreprise du méme secteur. Dans le cadre de I' ex-
tension d'unités de production, ou du renouvellement d'installations frigorifiques, une étude des
besoins doit étre faite afin de dimensionner l'installation correctement. Le financement de l'inves-
tissement dans des équipements plus performants énergétiquement peut étre facilité par I'ob-
tention de certificats d'économies d'énergie (par exemple fiche d'opération standardisée IND-
UT-16 sur la haute pression flottante).
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EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE
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Fiche n°49

% . Réduction de la consommation
sommaire énergétique d’un abattoir

Pdev«‘- PMT’O(,QF"

2 ‘mog Contexte & enjeux

Les locaux d'un abattoir construits en 1984-1985 ont été rachetés par SAIEMB Immobi-
lier d'Entreprises, suite a la liquidation judiciaire du locataire. Cette société d'immobilier
* Froid s'est engagée a réaliser des travaux de restructuration sur les sytémes de production de
* Récupération chaleur et de froid industriel pour que le nouveau locataire, la SBA (Société Bistonine
d'Abattage), puisse poursuivre cette activité d'abattage en partie en profitant de la chute

de chaleur , PR
des charges d'exploitation ainsi générée.

* Chaudiére

Bilan de 'opération

Gains énergétiques :
Région :

Franche-Comté

Adresse :
27 rue Thomas
Edisson

25000 BESANCON Gaz : 75 844 m? (environ 834 MWh),

Economie d'énersie soit une économie de 52 %
8 Electricité : 247,5 MWh, soit une
économie de 20 %

Gains financiers : 77 000 € HT/an a cout d'énergie constant

Temps de retour brut sur investissement : 6,4 ans a co(t d'énergie constant

Gains environnementaux :

> . L Eau: 7 143 m? économisés,
Réduction des émissions : . : o
soit une économie de 25 %

Dry Cooler en toiture
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Enseignement

II" est important d'avoir une
équipe soudée et impliquée
ayant les mémes objectifs. Le
succes de cette opération est
venu de la bonne concer
tation entre les différents
acteurs ayant permis de dé-
terminer les priorités et les
actions a mener.

“ENSAVOR +

EXEMPLES DE BONNES PRATIQUES ENERGETIQUES EN ENTREPRISE

Réduction de la consommation énergétique d'un abattoir

49

Présentation de la démarche

Propriétaire, locataire et bureau d'étude, Agropole Ingenierie, ont travaillé ensemble pour faire émer-
ger et réaliser ce projet en |5 mois.

Les solutions techniques qui ont été choisies sont :
> Production de froid industriel :

- installation a faible charge d'ammoniac (NH,), moins de 150 kg, plutét que des fluides frigo-
rigenes a base de HFC car aucun effet équivalent effet de serre, meilleur rapport investisse-
ment/charges et risque limité ;

- condensation sur condenseur a plaques avec circuit mono éthyléne glycol (MEG), dry cooler
(MEG) a 38° C/42° C et un dry cooler (aéroréfrigérant sec qui fait du free-cooling quand
les températures extérieures sont basses), avec circuit de récupération d'eau chaude de
500 kW pour préchauffer 'alimentation en eau du préparateur d'eau chaude sanitaire (ECS)
fonctionnant au gaz naturel, ainsi que le réchauffage de glycol utilisé pour le dégivrage ;

- révision mécanique des compresseurs datant de 1984 ;
- adoption d'un glycol sans adjonction d'eau ;
- installation d'un variateur de vitesse sur les pompes de distribution.

> Production de chaud : remplacement de trois chaudiéres (deux vapeur et une électrique) par
un préparateur d'eau chaude d'une puissance de 600 kW au gaz naturel sans condensation et
installation d’'une chaudiére gaz pour les bureaux avec une puissance de 55 kWV.

> Récupération de chaleur : mise en place d'un échangeur a plaque de 160 kW qui récupére les
calories produites par le groupe de production de froid et les réinjecte sur le réseau d'eau afin
de préchauffer 'eau chaude sanitaire.

Un suivi mensuel de 'ensemble des fluides et énergies est désormais réalisé.
D'autres projets concernant 'optimisation des installations doivent voir le jour

Bilan économique

Colts d'investissement 497 000 € (études et travaux)

Participation de la région Franche-Comté et du
conseil général du Doubs

Participation Région

Autres retombées

Un poste d'agent d'entretien a été créé pour une gestion optimale de la partie production avec des
actions préventives et non plus curatives.
De plus, plusieurs risques ont été supprimés ou diminués :

- risque de égionelles supprimé pour le personnel et la population environnante : suppression des tours
aéroréfrigérantes humides (économie d'eau de l'ordre de 7 143 m?/an) remplacées par un dry cooler ;

- risque limité d'émissions d'ammoniac pour le personnel et la population environnante : charge d'ammo-
niac inférieur a 130 kg au lieu de | 041 kg initialement ;

- suppression du risque vapeur pour le personnel.
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