SOLUTIONS POUR
LA DESTRUCTION DES
DECHETS DES POP
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Dans plusieurs pays du monde, des stocks
de polluants organiques persistants (POPs)
hérités du passé — par exemple: les biphé-
niles polychlorinées (PCBs), les pesticides
organochlorinés, les ignifugeants bromi-
nés, et les substances chimiques fluorinées

— posent des menaces a la santé humaine.

Ces déchets de POP doivent étre détruits

ou transformés de maniére irréversible

en utilisant des méthodes durables qui,

au plus haut niveau de réalisation, rem-

plissent les criteres suivants:

e Une capacité de destruction effective
a 100%- qui prend en compte tous les
éléments entrants et sortants (gazeusx,
liquides et solides);

e Une rétention compléte de tous les
éléments sortis lors du processus de
destruction afin de rendre possible
les analyses — et le retraitement si cela
s'avere nécessaire- ceci permet de
s‘assurer que la destruction est a 100%
effective;

e Pas de rejets non contrélés au cours du
processus.

Les incinérateurs des déchets
dangereux

Depuis les quatre dernieres décen-
nies, l'incinération a été la méthode par
excellence utilisée pour la destruction des
polluants organiques.

Cependant, il existe de nombreux
problémes liés a I'utilisation de cette
technologie.

De facon idéale, I'incinération des
composés organiques aux températures
supérieures a 850 °C avec des turbu-
lences suffisantes et de I'oxygéne en
exces devrait aboutir a des produits finis
non toxiques, comme par le CO, et le
H,0. Cependant, des contre-réactions
donnant lieu a des produits dérivés
toxiques surviennent inévitablement
surtout lorsque les déchets contenant
des halogenes et les précurseurs des
PCDD/PCDF (particulierement les PCBs,
les chlorophénoles, les chlorobenzenes
et les autres composés chlorés aroma-
tiques) Blumenstock et al., 2000; Huang
and Buekens, 2001; Jiang et al., 1997;
McKay, 2002) et des composés brominés
similaires donnent lieu a la formation des
PBDD/PBDF et des PXDD ( Weber and
Kuch, 2003; Schuler and Jaker, 2004).
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De plus en plus, les réglementations
rigoureuses qui exigent des contréles
plus effectifs de la pollution atmosphé-
rique et la surveillance des rejets gazeux
ont abouti a la réduction considérable
des rejets des PCDD/PCDF dans I'air mais,
dans certains cas, elles ont contribué a
I'augmentation des rejets dans l'air des
résidus issus du contréle de la pollution.

Toutefois, les rejets provenant de la
manutention des déchets de méme que
les dépots formés non intentionnellement
issus de la combustion incomplete rejetés
dans l'air et contenus dans les résidus
provenant des incinérateurs des déchets
dangereux peuvent aussi donner lieu a la
pollution autour de I'incinérateur et s'ajou-
ter aux réservoirs de ces produits dérivés,
en fonction de la technologie utilisée, les
conditions de fonctionnement de I'appa-
reil et de la gestion des résidus solides
(Weber et al., 2008). Les produits dérivés
toxiques rejetés, exemple les PCDD/PCDF
(connus pour étre carcinogénes chez
I'homme), peuvent entrer dans la chaine
alimentaire (Malisch et al., 1999).

De nombreux cas semblables sont
décrits dans la littérature scientifique
(Goovaerts et al., 2008 ; Holmes et al.,
1994, 1998; Kim et al. 2006 ; Lovett et
al., 1998).

Le colt relativement élevé de I'inciné-
ration constitue un facteur limitant (DOE,
1999 ; Haglund, 2007), surtout lorsque
les incinérateurs fonctionnent avec les
appareils antipollution ultramodernes, le
monitoring et le traitement des résidus.
Les colits augmentent aussi avec le trans-
port des déchets dangereux vers |'usine
d'incinération. Les fours a ciment fonc
tionnent a des températures de 1450 °C
ou a des températures plus élevées mais
un trés petit nombre de ces fours rem-
plissent des conditions techniques néces-
saires pour l'incinération des POP, et des
grandes capacités de destruction n‘ont
pas été démontrées. De plus, un équi-
pement colteux pour le mélange, I'ali-
mentation et le monitoring est nécessaire
pour un réel fonctionnement (Rahuman
et al., 2000).

Une évaluation détaillée des capacités
de destruction en ce qui concerne I'inci-
nération (aussi bien pour les incinérations
des déchets dangereux que pour les fours



a ciment) manque jusqu'a présent (Weber,
2007). Cependant, certaines analyses
indiquent que les capacités de destruction
des incinérateurs sont plus faibles que
celles de certaines technologies non com-
bustibles (Rahuman et al., 2000).

Ces complications associées a la
désapprobation du public a I'incinération
des déchets dangereux et des déchets
contenant des POP ont conduit a la
recherche des méthodes de destruction
alternatives et non incinératrices.

Les méthodes de destruction
non incinératrices
Ces technologies utilisent des procé-
dés physiques et chimiques de transfor-
mation des déchets contenant des POP
en des substances moins nocives. Elles
sont des technologies non incinératrices,
des technologies de forte température
fonctionnant actuellement a I'échelle
commerciale dans un ou plusieurs pays
ou ces technologies ont été autorisées
des stocks contenant des POP. Quatre
d’entre elles sont sommairement décrites
ici. Plus loin, deux technologies tres inté-
ressantes sont aussi présentées:
¢ Une technologie de destruction qui
fonctionne sous des conditions de
réaction tempérée (la température de
la piece et la pression); et
e Une technologie permettant de séparer
les ignifugeants brominés des déchets
plastiques.

Réduction Chimique de la Phase
Gazeuse (GPCR)

Cette technologie comporte la réduc-
tion chimique de la phase gazeuse des
composés organiques par I'hydrogéne a
une température supérieure ou égale a
850 °C et a une faible pression.

Les composés organigues sont fina-
lement réduits en méthane, en chlorure
d’'hydrogéne (qui sont ultérieurement neu-
tralisées), et des petites quantités d'hydro-
carbures a faible poids moléculaire. Cette
technologie est capable de traiter a la fois
les déchets liquides et solides qui ont de
fortes teneurs en DDT, en hexachloroben-
zéne (HCB), en PCDD/PDF et les trans-
formateurs, accumulateurs et les huiles a
PCB. Un traitement préalable est néces-
saire aussi bien pour les déchets solides

que liquides. La configuration de la mé-
thodologie est constituée de modules: elle
peut aussi bien étre fixée que transportée.
Tous les rejets et les résidus pourraient étre
capturés et retransformés si nécessaire.

Les PCDD/PCDF n‘ont pas été
détectés du produit gazeux issu du pro-
cédé, mais ont été détectés a des taux
faibles du brdleur de gaz naturel utilisé
pour chauffer le vaisseau de réaction
(PNUE ,2004). Les résidus solides sont
produits par des déchets solides entrants,
mais ils devraient étre propres pour leur
élimination dans les dépotoirs, quoique
I"'PNUE (2003 ) indique que les traces de
POP pourraient encore y rester.

Les données sur la capacité de des-
truction fournies par I'entreprise Eco
Logic provenant des installations tenues
en Australie et au Canada indiquent des
capacités de destruction > 99.9999%
pour les PCB, le DDT et le HCB et >
99.9995% pour les PCDD/PCDF (Eco
Logic, 2002). Le débit de 150 tonnes par
mois ou de 1800 tonnes par an peut
étre doublé grace au modéle modulaire
(IHPA, 2002). EPA (2005) a déclaré que
cette technologie n'avait pas été consi-
dérée comme étant rentable mais il a
été plus récemment rapporté qu'il est
entrain « d'étre modifié pour augmenter
sa rentabilité (EPA, 2010).

Décomposition Catalysée Basique
(BCD)

Ce procédé développé par I'EPA
des Etats Unis comprend deux étapes
de traitement séparées: premierement,
une désorption thermale indirectement
échauffée a une température située entre
200-400 °C est utilisée pour la décon-
tamination des milieux traités, ensuite,
les POP en forme de produits chimiques
pures ou de concentrés obtenus par cette
désorption sont détruits par une réaction
chimique. La dé halogénation survient
lorsque les produits chimiques sélection-
nés y compris I'nydroxyde de sodium (une
base) sont mélangés aux contaminants
condensés et chauffés a une température
de 236 °C dans un réactif. Si I'huile de
préservation ne répond pas aux criteres
d'évacuation, elle est remise dans le réac
tif et est réchauffée. Cette technologie
est a méme de restaurer les liquides, les

terres, les boues et les sédiments conta-
minés notamment par les PCB et les
PCDD/PCDF. Les terres traitées peuvent
étre utilisées comme des matériaux de
remplissage sur le site. Cette technologie
est immobile ou est concue en unités
mobiles (EPA, Rahuman et al., 2002 ;
PNUE, 2004 ).

Comparée aux anciennes installa-
tions, les usines actuelles sont équipées
d'effluents gazeux, d'épuration et de
filtration. Les teneurs a I'émission ont
été signalées comme étant faibles et le
poids total d’effluents gazeux émis est de
I'ordre de grandeur inférieur aux incinéra-
teurs (PNUE, 2004).

Un réactif BCD peut transformer 2
al12 tonnes de POP par jour et de plus
grandes capacités peuvent étre obtenues
en augmentant le nombre des modules.
Les rendements a haute destruction (4-6)
ont été démontrés en ce qui concerne les
PCB, Les OCP et les PCDD/PCDF au cours
des essais de traitement et des opéra-
tions courantes (PNUE, 2004). La durée
du traitement par BCD est courte, les
demandes en énergie sont modérées et
les colits de fonctionnement et de main-
tenance sont relativement faibles. Les
coUts de fonctionnement d'un systéme
BCD complet sont considérés comme
étant moins de 25% comparés aux coUts
de fonctionnement de l'incinération
(Rahuman et al., 2000).

Super Critical Water Oxidation
(SCWO)

Plusieurs technologies de destruction
des substances chimiques se reposent
sur la réaction des composés organiques
avec les radicaux hydroxyles.

Dans les fluides supercritiques, les
polluants organiques deviennent forte-
ment hydrosolubles et réagissent rapide-
ment lorsqu’on y ajoute des oxydants.
Les produits de décomposition finale
sont le gaz carbonique, I'eau, les acides
minéraux et les sels. La phase supercri-
tique du fluide survient a une tempéra-
ture élevée et des conditions de pression,
par exemple 374 °C et 24- 28 MPa (EPA,
2005; Rahuman et al., 2000; Veriansyah
et Kim, 2007). Les gaz d'effluents ne
contiennent pas des oxydes d'azote, les
gaz sulfureux, ou des substances parti-



culaires et contiennent moins de 10 ppm
de monoxyde de carbone (Environment
Australia, 1997). SCWO est indiqué pour
le traitement du sol, de la boue et des
déchets liquides contaminés par exemple
par les PCB et les pesticides aussi bien
que les déchets militaires dangereux a
faible ou haute concentrations. Cette
technologie est trés facilement transpor-
table (IHPA, 2008; Marulanda, 2010).

Les usines de SCWO actuelles uti-
lisent les matériaux résistants a la corro-
sion. Toutes les émissions et les résidus
pourraient &tre capturés pour le retraite-
ment si cela est nécessaire (PNUE, 2004).
EPA (2005) de méme que Rahuman et al.
(2000) prétendent qu’aucune donnée sur
la capacité de destruction n'avait été éta-
blie, toutefois, I'PNUE(2004) signale avoir
constaté un grand rendement de cette
technologie. IHPA (2008) évoque un
DE de six a huit 9 s pour des pesticides
de trés faibles concentrations. Pour les
déchets contenant au maximum 20% de
carbone organique, SCWO est considéré
d'étre de tres loin moins colteux que
I'incinération (Boock, 1996). A cause de
certains problémes de fonctionnement,
le statut industriel du SCWO est actuelle-
ment limité cependant, Eriansyah et Kim
(2007) prétendent que réhaussé I'inves-
tissement dans les technologies nouvelles
potentiellement supérieures a l'inciné-
ration pourraient faire disparaitre les
limitations techniques présentes sur cette
technologie. Plus récemment, Marulanda
(2010) suggere que les économies et la
performance d’une unité mobile en Amé-
rique du sud pourrait faire en sorte que
SCWO soit une alternative rentable par
rapport a l'incinération dans les pays de
I’Amérique du sud.

La réduction du sodium

Cette technologie transportable ou
fixe a été généralement utilisée pour
I"évacuation sur place de faibles aux
grandes teneurs de PCB des huiles pour
transformateur. Le principe de base est
la réduction des PCB a l'aide du sodium
métallique dispersé dans de I'huile miné-
rale ce qui donnent lieu a des produits
finals a I'instar des diphényles partielle-
ment halogénés, du chlorure de sodium,
de I'huile a base de pétrole et de I'eau.

La capacité de traitement des huiles
pour transformateur a été estimée a
15 000 litres par jour. Aucune efficacité
de rendement n’a été signalée pour cette
technologie et il n'existe pas suffisam-
ment d'informations sur la caractérisa-
tion des résidus. Aussi, comme c’est le
cas avec n'importe quel procédé qui ne
nécessite pas la destruction du transfor-
mateur lui-méme, il y a des inquiétudes
au sujet des résidus des PCB dans les
matériaux poreux du transformateur.
lorsque les huiles pour transformateur
sont traitées sur place. Cependant, cette
approche a été généralement utilisée
pour le traitement des PCB il y a de cela
plus de deux décennies (PNUE, 2004).

Le broyeur a boulets/déhalogéna-
tion mécanochimique (MCD)

Les broyeurs a boulets sont des réac-
tifs de déhalogénés mécanochimiques
qui sont utilisés pour la destruction des
PCB et d'autres polluants organochlorés
jusqu’a leurs parents les hydrocarbures
a haut rendement. Le réducteur de la
déhalogénation survient en présence d'un
métal alcalin et d'une source de faible
hydrogéne acide. Il peut étre appliqué
aussi bien sur les matériaux contaminés
que sur les produits chimiques a trés forte
concentration ou purs sans tenir compte
de leur état. Les polluants sont éliminés
directement a I'intérieur d'une matiére
contaminée (Birke et al., 2004 ; PNUE ,
2004). Malgré le fait que la dégradation
mécanochimique est effectuée a des
températures faibles, a l'intérieur de la
matiere crénelée les températures attei-
gnant plusieurs milliers de degrés Celsius
se produisent lorsqu‘une graine soumise
a une grande vitesse se heurte contre une
surface solide (Heinicke., 1984). La poudre
du produit final pourrait nécessiter un trai-
tement supplémentaire (IHPA , 2008).

Les broyeurs a boulets sont dispo-
nibles a des dimensions et des structures
différentes de maniére a rendre possible
le traitement de plusieurs tonnes de pro-
duits. Le réducteur mécanochimique est
économiqgue et offre aussi des avantages
du point de vue de I'environnement
compte tenu de sa faible consommation
de I'énergie.

Grace aux conditions de réaction
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modérées et au modeéle de préfabrication
fermée, il n'existe aucune émission dan-
gereuse sur I'environnement (Birke et al.,
2004 ; PNUE, 2004). IHPA (2008) men-
tionne que le rendement de destruction
du broyage a boulets est de 4-5 tonnes.
Bike et al. (2004) déclare que les PCB sous
formes solides ou liquides peuvent étre
détruits (selon les études faites au labo-
ratoire) a des niveaux non détectables en
quelgues minutes ou heures. Cependant,
comme il y a actuellement une expé-
rience commerciale tres limitée avec cette
technologie, il existe peu d'informations
sur ses émissions, son rendement, ses
produits intermédiaire de dégradation et
d'autres parametres importants au cours
de l'exploitation industrielle.

Les questions essentielles restent
aussi en ce qui concerne le rendement
de destruction de cette technologie et
la quantité et la toxicité des agents dont
on a besoin au cours du procédé (IHPA,
2008). Lorsqu'il a été utilisé sur les sols
contaminés par les pesticides dans un site
en Nouvelle Zélande, le broyeur a boulets
avait réduit de moins de 90% les teneurs
en pesticide dans les sols . Des inquié-
tudes subsistaient au sujet de la possibilité
d'avoir des émissions dans I'atmosphére
au cours de la transformation de méme
gue la teneur particuliere potentielle des
agents sélectionnés qui restent dans le sol
traité (PCE, 2010 ; PCE, 2008).

Procédé Crea Soly

Les ignifugeants brominés sont 6tés
des déchets plastiques par le procédé
CreaSolv®. Les polymeres bien déterminés
qui se trouvent dans les déchets plastiques
sont dissous de facon sélective par les
solvants spécifiques et ils sont par la suite
précipités par une préparation spécifique.

Ceci vient aprés que les autres
déchets aient été séparés afin que la
matiére d'alimentation qui entre dans
I'extraction au solvant contient une pro-
portion élevée (généralement > 75%) du
type de plastique a récupérer (Malcolm
Richard, 2011). Les promoteurs-CreaCycle
GmbH, en collaboration avec le Fraunho-
fer Institute IVV- signalent que le volume
de solvant utilisé est tres petit par rap-
port au plastique traité (<1%), parce que
les solvants sont recyclés. Le seul solvant
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extrait au cours du procédé est la petite
fraction dans laquelle les ignifugeants
brominés et les autres contaminants sont
séparés et concentrés.

Les produits finals du procédé sont
les polymeres recyclés utilisables, les
ignifugeants brominés-concentrat lourd,
et, si présent, un métal- riche en fraction
insoluble (Creacycle; Maurer and Schlum-
mer, 2004).

Ce procédé a été appliqué dans les
laboratoires et a I'échelle des usines
préindustrielles. Par exemple, aprés le
retrait de leur batterie, les téléphones
mobiles recyclés apres la consomma-
tion ont été traités, cédant facilement
des particules de polymere adéquates
pour les procédés d’extrusion-injection
(Maurer and Schlummer, 2004). Dans un
autre exemple, les déchets de polysty-
réne expansé ont été traités avec succes
a I'échelle préindustrielle pour produire
les polystyrenes re -extensibles qui sont
comparables aux polystyrénes vierges
facile a utiliser (Maurer and Knauf, 2005).
Dans une étude de faisabilité organisée a
une petite échelle, aussi bien les ignifu-
geants brominés que les PBDD/PCDF, qui
étaient présents comme des co-contami-
nants, avaient été Otés avec succes des
déchets plastiques provenant des usines
de démontage le Canadian WEEE (Sclum-
mer et al, 2008). Le WRAP (Waste and
Resources Action Programme) a financé
une étude par Freer (2005) pour évaluer
de potentiels impacts environnementaux
de quatre nouveaux procédés pour la
récupération des déchets plastiques élec-
triques et électroniques contenant les ig-
nifugeants en comparaison a la décharge
et a l'incinération avec ou sans récupé-
ration d'énergie. Parmi ces procédés ,
le procédé CreaSolv® avait été classé le
meilleur par rapport a sa consommation
d'énergie et a sa potentielle oxydation
photochimique, et occupait la seconde
position seulement apres l'incinération
par rapport a la récupération d'énergie
en disposant du plus faible potentiel de
réchauffement de la planéte.

L'étude a conclu que les deux pro-
cédés basés sur les solvants a savoir le
CreaSolv® et le Centrevap® étaient les
deux meilleurs procédés performants sur
le plan environnemental et dans I'étude

on a aussi noté que le procédé CreaSolv®
s'est particulierement distingué des
autres procédés par «les faibles pertes en
solvant et les grandes capacités a récupé-
rer les solvants »

|| a été noté dans un rapport récent
rédigé par Nnoron and Osibanjo (2008)
au sujet de la gestion des plastiques
contenant des ignifugeants brominés
gue les autres études financées par le
WRAP ont révélé que par rapport au pro-
cédé Centrevap® Centrevap , le procédé
CreaSolv® avait une meilleure capacité
a séparer les ignifugeants brominés des
polymeéres WEEE. Cependant, I'on avait
indiqué que comme options pour la ges-
tion des plastiques WEEE, les deux pro-
cédés étaient les alternatives financiére-
ment viables par rapport a la décharge et
a l'incinération. Les deux critiques avaient
conclu que ces méthodes d’extraction
des ignifugeants basées sur les solvants
«offrent actuellement la meilleure option
commerciale et environnementale en ce
qui concerne la gestion saine des déchets
plastiques contenant des ignifugeants»,
ils ont continué en suggérant que la
commercialisation de ces procédés aidera
a faire réduire I'exportation des déchets
contenant du WEEE vers les pays en voies
de développement. Les ignifugeants
concentrés qui ont été récupérés au cours
du procédé pourront étre détruits par les
autres technologies non-combustibles
ou pourront étre transformés de facon
irréversible comme des réactifs dans les
procédés industriels.

Les questions auxquelles il
faut répondre

Un critére important pour I'évaluation
des technologies utilisées pour la des-
truction des POP est la formation éven-
tuelle de nouveaux POP et des produits
dérivés toxiques a cours du procédé. Les
PCDD/PDF peuvent étre formés au cours
de la combustion des déchets dangereux
(voir dessus). Cependant, les conditions
de fonctionnement pour un nombre
de technologies non-combustibles ont
le potentiel de générer les PCDD/PCDF
si les précurseurs nécessaires sont pré-
sents (Weber, 2007). Le GPCR en est un
exemple. La ou soit le gaz du produit ou
I"air ambiant utilisé pour la combustion

contient des especes chlorées, les PCDD/
PCDF pourraient étre générés. Pour
atteindre les critéres techniques fonda-
mentaux pour la destruction des POP, le
produit du gaz et I'air combustible tous
deux doivent étre convenablement traités
(Rahuman et al. 2000). Aussi le procédé
de traitement par le BCD pourrait avoir
pour résultat une augmentation de la
concentration des espéces moins chlo-
rées, la ou ceci constitue une éventuelle
préoccupation pour les PCDD/Fs , la ou
les congéneres inférieurs sont sensi-
blement plus importants que ceux qui
sont supérieurs. Par conséquent, il est
important que le procédé soit surveillé
de facon appropriée pour s‘assurer que la
réaction aille jusqu’au bout (Rahuman et
al., 2000 ) Une étude faite a laboratoire
portant sur la destruction des PCB par

le SCWO a démontré qu‘au cours des
opérations qui se déroulent a une plus
faible température, d’ énormes quantités
de PCDD/PCDF peuvent étre formées
(Weber, 2004). Les opérateurs doivent
s'assurer que des procédés soient mis en
marche dans des conditions (en ce qui
concerne la température et le temps de
séjour) qui permettent d'éviter une telle
formation. Cependant, dans la plupart
de cas, les évaluations détaillées des
technologies non-combustibles en ce qui
concerne la formation des PCDD/PCDF
manguent (Weber, 2004, 2007).

Comment choisir la
technologie la plus
appropriée?

Il n"existe probablement pas de tech-
nologie <parfaite> pour la destruction
des POP. Plusieurs critéres entre en jeu
lorsqu’il faut choisir la technologie appro-
priée qu’‘on doit utiliser dans chaque
cas particulier. La norme de rendement
fondamentale pour les technologies uti-
lisées dans la destruction des POP est le
rendement de destruction. Le rendement
de destruction (DE) est une comparaison
faite entre la quantité d'un type de POP
particulier qui est introduit a I'intérieur
d'un procédé et la quantité totale de ce
POP qui est rejetée dans tous les élé-
ments sortants du procédé par exemples:
les émissions gazeuses et liquides ainsi
gue les résidus solides. Cependant, une
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autre mesure qui est parfois utilisée est
le rendement de destruction et de récu-
pération (DRE), qui prend en compte que
seulement la quantité d'un type particu-
lier de POP qui est rejeté lorsqu’il ya des
émissions dans I'air. Malheureusement,
la plupart des rapports portant sur le
rendement d’une technologie présentent
uniguement les DRE et quelques fois les
DRE sont présentés a tort comme les
Des (Costner, 2004). Les deux mesures
doivent étre comprises par rapport aux
concentrations de POP non détectables.
Celles-ci sont présentées comme étant

< moins que> les valeurs du seuil de
détection, non comme zéro. Comme
conséquence, les valeurs calculées du

DE et du DRE se rapprochent de 100%

, mais ne |'atteignent jamais. Pour cette
raison, un rendement de destruction

qui est > 99.9999% peut étre considéré
comme étant effectivement égale a
100% (Rahuman et al., 2000) Bien que
les analyses chimiques et toxicologiques
de tous les circuits de sortie soient
cheéres, elles doivent étre faites a une
fréquence suffisante afin de s'assurer la
conformité de la technologie par rapport
au critére fondamental du DE qui est >
99.9999% au cours de tous les opéra-
tions de fonctionnement, c’est-a-dire le
démarrage, la fermeture, les opérations
courantes et d'éventuels évenements
critiques (Rahuman et al., 2000). Weber
(2007) déclare que les DE doivent étre
déterminés grace aux surveillances a
long-terme qui s'étendent sur des mois
et ces surveillances doivent étre menées
pendant toute la durée des projets de
destruction des POP. En effet, les co(ts
d’une technologie sont d'importants fac-
teurs limitant. Ces co(ts varient de facon
significative a cause de la variation sur la
teneur en POP de la matiére a traiter, le
volume de cette matiére et le transport
(lors que les technologies hors site sont
utilisées). Les colts d'investissement
initiaux peuvent étre élevés, cependant,
les cots de traitement pour les techno-
logies récemment développées et moins

optimisées peuvent baisser dans |'avenir

ce qui n'est probablement pas le cas pour

I'approche pleinement développée de

I'incinération (Haglund, 2007). D'autres

critéres (économique, social, environne-

mental, technique) doivent aussi étre pris
en compte lorsque |'on veut choisir une
technologie de destruction. Ces critéres
sont entre autres (Environment Australia,

1997 ; IHPA, 2008 ; Lodolo, 2002; Rahu-

man et al., 2000; Veriansyah and Kim,

2007; Weber, 2007):

e La capacité de la technologie a traiter
les déchets sous leur forme physique
actuelle (liquide, solide, grosseur des
grains), avec la teneur en carbone
organique déterminée et la nécessité
pour le traitement préliminaire du
déchet

e La capacité de

e Les conditions d'application locales

e la possibilité a transporter les déchets
et la mobilité des installations

e |a fiabilité et la maintenance de I'ins-
tallation

e Les volumes des flux de déchets
secondaires et la teneur de la réaction
toxique des produite dérivés soumis a
toutes les conditions de fonctionne-
ment y compris les périodes instables,
le modele de systéme fermé

e Les risques liés au fonctionnement
de la technologie (la flexibilité de
la charge, la commande du régime
transitoire, la gestion des urgences, le
démantelement de l'installation)

e [‘acceptation de la population

En envisageant les principes de la
chimie verte (qui utilise les technologies
de fabrication et de production sensi-
bilisées a I'environnement) les procédés
qui utilisent la température du local et
les pressions atmosphériques devraient
étre préférés. Ceci fait en sorte que la
consommation d’énergie est réduite

et I'augmentation des perspectives de

déplacement de l'installation.

De plus, n'importe quel réactif ou
quelle matiere premiére devrait étre
moins colteux, non toxique et de faci-

lement stockable, les produits dérivés
toxiques devraient étre évités enfin et
surtout, la méthode devrait avoir un ren-
dement de destruction élevé (Laine and
Cheng, 2007). Ceci souligne la nécessité
de la conception des nouveaux réactifs et
des recherches supplémentaires.

Les conclusions
Bien que I'incinération des anciens
réserves de POP est la technologie de
destruction la plus utilisée, elle ne peut
pas étre considérée <saine>, il y a des
inquiétudes en ce qui concerne leurs
coUts élevés, des informations détail-
|ées sur leur rendement de destruction
manguent et elle n‘est pas transportable.
Une technologie qui est transportable,
valable localement, durable et qui détruit
les POP obsolétes a un prix raisonnable
signifierait une percée dans la destruction
des substances chimiques (IHPA, 2008).
Les technologies non-combustibles et
innovantes ont le potentiel de devenir de
telles technologies, cependant, les condi-
tions particuliéres doivent étre garanties:
e La disponibilité des ressources a long-
terme,
e La forte sensibilisation a I'environne-
ment et
¢ une bonne recherche scientifique sou-
tenue par le soutien politique et un
financement approprié pour assurer un
progrés technologique continu. Aussi,
comme certaines informations néces-
saires (par exemple I'éventuelle forma-
tion des PCDD/PCDF au cours du pro-
cédé de destruction) sont couramment
fournies presque exclusivement par les
sociétés qui les fabriquent et qui les
commercialisent (Weber, 2007) des éva-
luations indépendantes de ces technolo-
gies doivent étre menées et les données
doivent étre accessibles au public. La
faisabilité et la durabilité des technolo-
gies devraient étre prouvées a travers
des tests de démonstration réels sur le
terrain dans les pays/ les régions aux
infrastructures limitées et manguant des
services d'approvisionnement conven-
tionnels nécessaires (IHPA, 2008).
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