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« Je vous montrerai la peur dans une poignée de poussiére »

T.S. Eliot, the Wasteland (1922)
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INTRODUCTION

GENERALE



Introduction générale

Depuis la fin du 19eme siecle, les principales sources de pollution sont industrielles, et
caractérisées par 1’émission de fortes concentrations en polluants dans 1’atmosphere, qui

représentent une grave menace pour la santé humaine mais aussi pour 1’environnement.

Le rythme accéléré du processus d’industrialisation en Algérie n’a pas permis de prendre en
compte les aspects environnementaux des projets industriels .Faute d’études d’impact, la
plupart des usines ont été mal implantées et posent actuellement des problemes graves de

santé publique.

En ce qui concerne l'industrie du ciment, les gaz d’échappement et les poussiéres sont les
premiers polluants a penser, car produire du ciment releve d'une industrie lourde et complexe,

qui consiste a transformer le calcaire et l'argile dans des fours puissants.

En revanche, les cimenteries algériennes sont de plus en plus certifiées aux normes de qualité
ISO 9002 et en cours de certification aux normes environnementales 1SO 14000. Elles ne sont
donc pas appelées uniqguement a améliorer la qualité de leurs ciments et a baisser leurs cout,
mais aussi a remédier aux problemes de pollutions causés par les rejets des poussicres qu’elles

dégagent a tous les niveaux de la fabrication du ciment.

La pollution atmosphérique et spécialement celle émise par les cimenteries est un

Phénomeéne tres complexe compte tenu de la diversité des polluants susceptibles d'étre
Présents dans I'atmospheére. Le ciment est lui-méme un élément polluant malgré sa nécessité
absolue pour la vie sociale et économique, et la grande importance que lui accorde le monde
entier. Les niveaux de cette pollution dans I’air et au sol dépendent de la nature et des
conditions de rejets polluants ainsi que des conditions atmosphériques qui déterminent le

transport, la diffusion et les retombées de ces mémes polluants [29].

L’objectif central de ce mémoire est de voir les aspects environnementaux existant au niveau
de la cimenterie Lafarge ciment d’Oggaz. En considérant la poussiere diffuse comme un
aspect environnementale significatifs, notre partie pratique va étre consacré sur I’évaluation et
I’étude de cet aspect puis voir les principaux impacts causés par cette pollution et a ce point la
on arrive a notre problématique qui se résume en une seule question : comment la cimenterie
Lafarge d’Oggaz prend I’aspect environnemental « poussiere diffuse » en charge en

connaissant que c’est la seule cimenterie certifié par la norme ISO 14001 en Algérie?



https://www.futura-sciences.com/planete/definitions/geologie-calcaire-1422/
https://www.futura-sciences.com/planete/definitions/geologie-argile-1053/

Pour atteindre notre objectif et répondre a notre problématique, nous avons traité les chapitres
suivants :

Chapitre 1 : présentation de la cimenterie Lafarge d’Oggaz

Chapitre 2 : généralité sur les aspects environnementaux

Chapitre 3 : la poussiére diffuse au niveau de la cimenterie Lafarge d’Oggaz

Chapitre 4 : impacts des émissions de poussiére

Chapitre 5 : réalisation d’un audit environnemental

Et on termine notre travail par une conclusion générale qui résume notre expérience au
niveau de la cimenterie Lafarge d'Oggaz ciment.
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Préambule

L’industrie du ciment est considérée parmi les industries stratégiques pour étre directement

liées aux travaux de la construction du batiment.

La production mondiale de ciment a augmenté de maniere significative ces dernieres
années, et il est prévu que cette tendance continuera a I’avenir. Une grande partie de cette

production est effectuée par voie seche.

Il existe en Algérie plusieurs cimenteries : cimenterie de Zahana, cimenterie de Béni-Saf,

Lafarge de Msila, Lafarge d’Oggaz...

1. Présentation général de I’entreprise (LCO) :

Lafarge est une entreprise multinationale, qui sous ce nom commercial, produit et vend

principalement du ciment, des granulats et du béton prét a ’emploi dans le monde entier.

Elle est un leader mondial des matériaux de construction et du marche du ciment, et le
deuxiéme producteur mondial de granulats et le quatrieme producteur de béton prét a

I’emploi.

La cimenterie Lafarge d’Oggaz s’étendant sur une superficie de 100 hectares occupée par
les installations. Ses produits et solutions de construction sont utilisés pour construire ou
rénover des logements, batiments et infrastructures. Sur la base de son chiffre d’affaires et

d’analyses internes et externes,

Elle est la seule et unique usine en Algérie qui fabrique et exporte du ciment Blanc vers
divers pays étrangers. La qualité du ciment Blanc de LCO est mondialement reconnue,

notamment aux USA, Brésil et Angleterre... [1].
2. Historique :

1833 : dans le village du Teil en Ardéeche, Léon Pavin de Lafarge reprend l'exploitation

familiale de carrieres de pierre calcaire.
1848 : création de la Société Lafarge Fréres.

1864 : premier chantier international phare. L'entreprise livre 110 000 tonnes de chaux pour

la construction du canal de Suez.

1887 : ouverture de son premier laboratoire au Teil, dans le Sud de la France.
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1931 : entrée dans le marché du platre.

1939 : Lafarge devient le premier cimentier francais, avec un quart du marché national.
1956 : construction de sa premiére cimenterie au Canada, a Richmond.

A partir des années 1960 : Lafarge développe une activité de béton prét a I'emploi.

1990 : création du laboratoire de recherche dédié aux matériaux de construction, devenu
Centre de Recherche du Groupe LafargeHolcim, a L’Isle d’ Abeau, prés de Lyon.

1997 : rachat du britannique Redland. Le Groupe devient n°1 du marché des Granulats et

entre sur le marché de la Toiture.

2000 : Lafarge est le premier Groupe industriel a conclure un accord de partenariat mondial
avec le WWF. (World Wide Fund for Nature) dans le cadre du programme « Conservation
Partner ». Le Groupe s'engage a lutter contre les émissions de CO..

2001 : acquisition du cimentier britannique Blue Circle Industries (B.C.1.) qui propulse

Lafarge au rang de premier cimentier mondial.

2007 : cession de I'Activite Toiture au fonds d'investissement francais PAI partners.
L'acquisition d'Orascom Cement, leader du Moyen-Orient et Bassin Méditerranéen, marque
I'accélération de la stratégie de developpement du Groupe et fait de Lafarge le leader des

matériaux de construction dans les marchés émergents.
2011 : cession de l'activité Platres en Europe au Groupe Etex.
2012 : Ambitions Développement Durable 2020.
2015 : fusion des entreprises mondiales Lafarge et Holcim. Lafarge France devient membre
du Groupe LafargeHolcim.
3. Localisation du site :

Lafarge d’Oggaz est située dans une situation stratégique, ouest Alger environ 400Km, prés
d’environ 50Km d’ Oran, et de 37Km du port d’Arzew. Elle est aussi passée par ou bien

prés de deux lignes d’énergies Gaz et électricité [1].
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Figure 1.1 : Situation géographique de la cimenterie Lafarge d’Oggaz.

4. Capacité de production :

+« L'usine d'Oggaz a la capacité de fournir pres de 3 millions de tonnes de ciment gris et
550 kilo tonne de ciment blanc.

+« La ligne du blanc est la seule usine dans le pays de la production du ciment blanc, elle
couvre 100% du marché algérien [1].

5. Lafarge en Algerie :

En Algérie, Lafarge possede 2 cimenteries (M’Sila & Oggaz) avec une capacité totale de
production qui dépasse les 8 millions de tonnes, gére en partenariat avec le GICA la
cimenterie de Meftah et compte 22 centres de production de béton d’une capacité de 1Mm3.

Lafarge - Algérie compte plus de 2600 collaborateurs et s’investit dans le développement
d’actions citoyennes envers ses communautés [1].

Lafarge — Algérie a participé a la réalisation de différents projets :
e Autoroute est-ouest
e Métro d’Alger
e Aéroport d’Alger
e Barrage de Chlef et de Koudiat
e Résidences AADL

e Terminal de Gazier (Arzew, Skikda)
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e Faculté de Droit d’Alger

e Centre commerciaux (El Qods, Bab-Ezzouar, etc.)

6. Procédé de fabrication de ciment :

Le ciment est un matériau hydraulique liant, fabriqué a partir du mélange des matiéres
premieres, calcaire et kaolin. Le ciment est le liant le plus utilisé pour la fabrication du béton
(il représente entre 8 et 18 % de la masse totale du béton) [19]. La figure ci-dessous donne
une représentation schématique du proces de fabrication du ciment depuis I’extraction de la

matiere premiere jusqu’au transport du ciment vers les différents réseaux de distribution.

L
Extraction de la carriere

L
"Concassage

& O

carriere

Broyeur

refroidisseur

, Stockage
2 clinker

€
Ajouts

Broyeur

Silo de
stockage

Figure 1.2 : Principe de fabrication du ciment.
7. Les phases de fabrication de ciment :

La fabrication du ciment se fait selon un procédé en continu, successivement et en paralléle

les 4 phases suivantes :

la phase de I’extraction de la carriére : le calcaire extrait de la carriere par abattage est
acheminé par dumpers vers le concasseur pour avoir du calcaire concassé qui va étre
transporter vers le hall de stockage pour étre acheminé aprés vers la trémie de I’atelier du

broyeur cru a I’aide des bandes transporteuses.




Chapitre | : présentation de la cimenterie Lafarge d’Oggaz

La phase de fabrication du cru : la fragmentation, la pré-homogénéisation jusqu’au silo de

stockage du cru.

La phase de cuisson : commence par le préchauffage dans les échangeurs a cyclone,

I’alimentation du four et se termine dans les silos de stockage du clinker.

La phase de fabrication du ciment : le dosage, ’alimentation des broyeurs, silotage et/ou

conditionnement du ciment).
8. Les méthodes de fabrication du ciment :

> Fabrication du ciment par voie humide (la plus ancienne) : le cru est transformé
en une pate fluide par adjonction d’eau (entre 30 et 40% d’eau) avant d’entrer dans le
four, il s’agit de la technique la plus simple mais aussi de la plus consommatrice en
énergie puisqu’il faut évaporer 1’eau lors de la cuisson [19].

» Fabrication du ciment par voie semi-humide : le cru est débarrassé d'une partie de
son eau dans des filtres-presses.

> Fabrication du ciment par voie semi-séche : le cru est aggloméré en granules par
humidification avant la cuisson.

> Fabrication du ciment par voie seche (la plus utilisée) : le cru entre dans le four
sous forme de poudre, cette technique est aujourd’hui utilisée quasiment tout le temps
car plus économe. Cette voie de fabrication est utilisé au niveau de la cimenterie

« Lafarge d’Oggaz ».

Le processus de cuisson ne variant qu’assez peu selon la voie utilisée, on se concentrera sur la

voie séche qui est la plus utilisée.
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LA FABRICATION DU CIMENT  VoIE sECHE

© Carriéres (calcaire, argile) @ Préhomogénéisation ® Broyeur ciment

@ Sondeur @ Broyeur a cru, sécheur @ Silos a ciment, expédition
0 Dumper © Préchauffeur, précalcinateur

© Chargeur © Four rotatif

© Concasseur @ Refroidisseur

@ Stockage clinker
@ Ajouts

VOIE SEMI-SECHE
@ Broyeur a cru, sécheur
@ Stock farine

@ Electro filtre

@ Granulateur

@ Four rotatif

VOIE HUMIDE
® Délayeur

@ Stockage et homogénéisation
® Stockage pate

@ Electro filtre

® Four rotatif

Figure 1.3 : Schéma de fabrication du ciment selon les différentes voies.

9. La fabrication du ciment par voie seche au niveau de la

cimenterie Lafarge d’Oggaz :

9.1. Carriere :

Les matiéres premiéres qui apportent les oxydes nécessaires pour synthétiser le clinker sont

extraites de carriéres.

» Extraction : I’extraction s’effectuera par abattage a I’explosif, opération réalisée par
I’entreprise elle-méme. En moyenne, un tir par semaine.
Les matériaux abattus seront repris a 1’aide de pelles chargeuses et seront acheminés
par camions vers la station de concassage. Les opérations liées a I'utilisation de

I’explosif se feront en conformité avec la réglementation en vigueur [2].

» Concassage : Le concasseur a pour un role de ramener les matiéres premiéres a des

dimensions admissibles pour le broyeur [20]. Les matiéres premiéres sont fournies par
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les carriéres en gros morceaux avec leur humidité naturelle et doivent étre séchees puis

concasseés a la granulométrie désirée (0-35mm).

Au niveau du concasseur, les matieres premieres sont mélangées dans des proportions
bien déterminées, ces proportions sont contrdlées par un analyseur, installé sur la ligne de

transport vers le stockage de pré-homogénéisation.

Figure 1.4:Concassage des matiéres premieres.

9.2. Pré-homogénéisation :

Les roches extraites de la carriére concassés et acheminés jusqu’a la cimenterie sont ensuite
stocké dans le hall de pré-homogénéisation par des roues-pelles, aprés d’avoir étendue en

couches horizontales successives.

Dans ce hall les couches sont reprises verticalement, ce qui permet de prélever en permanence

une matiere de composition identique.

La pré-homogénéisation de la matiére premiere se fait a 1’aide d’un bras rateau, tournant

autour d’un axe dans un hall [21].
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Figure 1.5: La pré-homogénéisation par des roues-pelles.
9.3. Broyage du cru :

Les matiéres sont moulues jusqu’a la finesse adéquate, dans un broyeur a 4 galets verticaux,

la poudre fine obtenue est appelé « la farine cru ».

La farine est ensuite emportée par le gaz chaud provenant du four vers le dépoussiéreur a
manches. Le dépoussiéreur retient les particules de farine et laisse passer le gaz dépourvu de
poussiéres par la cheminée. La farine retenue est ensuite récupérée et transportée vers le silo

d’homogénéisation.
9.4. Homogénéisation :

La farine crue est homogénéisée dans deux silos d’une capacité unitaire de 10000 T. Pour
augmenter D’efficacité de I’homogénéisation les deux silos sont alimentés et soutirés

simultanément.

La méthode généralement utilisée pour ’homogénéisation est envoi de I’air en bas de silos

permettant de fluidifier la farine.
9.5. Préchauffage :

A la sortie du silo d’homogénéisation, la farine est transportée par un systéme pneumatique
vers le haut du préchauffeur. Le préchauffeur est constitué d’une série de cyclones a 4 étages,

il permet de préchauffer la farine avant son passage dans le précalcinateur. Le précalcinateur a
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pour role de calciner la farine & 90%. Une fois calcinée, la farine sera préte pour la cuisson

dans le four rotatif.

9.6. Four rotatif :

Le four est un réacteur en forme de tube rotatif incliné de 5%. Le chauffage est assuré par une
flamme au charbon installé a 1’autre extrémité du four. La farine entrant dans le four a 1000°C

environ est chauffée jusqu’a la température de frittage ou clinkérisation 1450°C.

Des lors les minéraux qu’elle contient, réagissent pour donner de nouvelles combinaisons

minéralogiques principalement des silicates et des aluminates de calcium : le clinker.

Four de cimenterie
long cylindre rotatif

Source
énergétique

Filtration
Clinker

Figure 1.6: Le principe du four rotatif.

9.7. Refroidisseur a Clinker :

Le clinker sortant du four passe sur la grille vibrante du refroidisseur, ou il est trempé
rapidement par 1’air froid soufflé par le bas de la grille. Ce processus permet la récupération
de la chaleur du clinker. L’air chaud généré est réintroduit dans le four pour aider a la

combustion.
9.8. Concassage du clinker :

Le clinker sortant du refroidisseur, est transporté jusqu’au concassage puis au hangar au silo

du stockage, surtout ce type de ciment il doit passer de trois silos.
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9.9. Broyeur a Ciment :

En dessous du hall de stockage, le clinker est transporté vers 1’atelier de mouture ciment. Le
clinker et d’autres ajouts principalement de gypse sont introduits dans le broyeur a ciment

pour étre broyés finement. Le ciment obtenu est transporté vers les silos de stockage.

9.10. Stockage :

Apres le broyage du clinker et d’ajout additifs, le ciment est prét a étre vendu. Il est stocké

dans d’immenses silos.

Figure 1.7 : Silos de stockage du ciment.

9.11. Expédition :

L’expédition est constituée d’un atelier de chargement en vrac, d’une ensacheuse, d’un
systéme de palettisation, ou atelier de fardélisation, et d’un pont bascule permettant le pesage

des camions (sacs et vrac) [2].
10. Description de I’environnement immediat de I’établissement « LCO » :
» Géologie :

La structure géologique régionale est faite a la base des cartes géologiques a 1’échelle
1/200.000e et 1/50.000e. Ce sont les dép6ts du jurassique, du crétacé, du paléogene, du

miocéne et du quaternaire qui participent a la constitution géologique de la région [3].
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> Hydrogéologie :

Le relief de la commune est traversé par un important cours d’eau 1’Oued SIG, ce cours d’eau

recoit de nombreux affluents a peu pres tous a écoulement intermittents.

Les eaux qui alimentent les cours d’ecau et la nappe sont chlorurées, car les gisements

géologiques qu’elles traversent sont salins et leurs alluvions sont inévitablement salines.
» Climatologie :

Oggaz est caractérisée par un climat méditerranéen semi-aride. Toutefois, il existe un
contraste assez grand entre la plaine et la montagne. L’aridité est beaucoup plus accentuée sur
la plaine. Dans la montagne, le climat est influence par les vents qui exagerent les froids
d’hiver par leur humidité et adoucissent les températures d’été par leur ventilation. La

commune est soumise au phénoméne de la gelée qui dure en moyenne 22 jours par an.
» Faune et flore :

Deux principales occupations correspondant aux deux ensembles physique caractérisent
commune : Une zone frontiére et de maquis occupe 1’ensemble montagneux et piémonts avec
des hectares de forét et une agriculture diversifiée (céréaliculture, vigne maraichage
arboriculture,...), occupe I’espace de plaine avec concentration d’allivrais au niveau du

périmetre irrigué.

» Environnement :

La direction de I’environnement est créée par décret exécutif n° 03-494 du 17/12/2003
modifiant et complétant le décret exécutif n° 96-60 de la 21/01/1996 portante création de
I’inspection de I’Environnement.

La direction de I’environnement de Wilaya est ’organe principal de 1’état en maticre de
controle de I’application des lois et reglements relatifs a la protection de I’Environnement ou
qui y en ont trait. Ces missions :

- Concevoir et mettre en ceuvre en relation avec les autres organes de I’état, de la Wilaya et de
la commune un programme de protection de ’Environnement sur I’ensemble du territoire de
la Wilaya,

- Proposer toutes mesures tendant a améliorer le dispositif Iégislatif et réglementaire ayant

trait a la protection de I’Environnement,
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- Prendre en liaison avec les autres organes de I’état les mesures visant a prévenir et a
combattre toutes les formes de dégradation de I’Environnement notamment la pollution, les
nuisances, la désertification et 1’érosion des sols a sauvegarder et a développer la diversité
biologique.

- Promouvoir des actions d’information, d’éducation et de sensibilisation en matiére
d’Environnement,

- Prendre ou faire prendre des mesures tendant a améliorer le cadre et la qualité de la vie.

Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons fait une présentation générale de la cimenterie Lafarge
d’Oggaz « LCO » avec ses différentes structures de base, tout en decrivant les méthodes
utilisées pour la fabrication du ciment et I’état de ’environnement de site. Dans le chapitre

suivant nous présenterons les principaux aspects environnementaux au niveau de 1’industrie.
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Introduction

Dans une large partie consacrée a la question de la gestion environnementale, le systéeme de
management environnemental a tenté de faire la classification des aspects environnementaux

pour chaque entreprise pour déterminer celle qui sont significatifs ou non.

Certains aspects environnementaux peuvent étre significatifs dans une entreprise et non
significatifs dans une autre, et dans ce chapitre on va présenter les AE et les AES de la
cimenterie Lafarge OGGAZ.

1. Les aspects environnementaux :
Les aspects environnementaux sont des ¢léments des activités, produits ou services d’un

organisme susceptible de perturber le fonctionnement normal de I'environnement.

Les principaux aspects environnementaux, c'est a dire ceux pouvant polluer d'une maniere

importante I'environnement, sont dit Significatifs, ce sont les AES.

Les AES sont déterminés dans ’ordre suivant :

« D’abord on recense tout ce qui pouvait dans l'usine avoir un impact sur
I'environnement.

« Evaluer la sensibilité¢ : milieu trés sensible qui se remettrait mal d'une pollution
comme une riviére ou la mer a un milieu peu sensible comme un sol imperméable.

« Mesurer la fréquence probable de cette pollution : en continu comme une émission de
poussiere provenant de nos broyeurs, a pas plus d’une fois par an.

« Analyser si I'entreprise est capable ou non de maitriser ces risques de pollution par de
la prévention, de la protection, de la formation etc.

« Avec tous ces parametres, on calcule une criticit¢ pour chaque impact sur
I'environnement recensé dans l'usine. Plus la criticité est élevée plus le risque de

pollution est important. La criticité calculée peut s'étendre de 1 a 256.
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2. Les aspects environnementaux significatifs de la cimenterie Lafarge

d’Oggaz :
» Poussiere canalisée :

Les émissions de poussiéres (PM), en particulier les rejets des cheminées des fours, ont
toujours été 1'une des préoccupations environnementales principales pour la fabrication de
ciment. Les principales sources d’émissions de poussieres sont le procédé de préparation du
cru (stations de broyage des matieres premieres), les unités de broyage et de séchage, la
cuisson du clinker (fours et refroidisseurs a clinker), la préparation du combustible et I’unité
de broyage du ciment (broyeurs a ciment). Que I’on utilise ou non des déchets, certains
procédés secondaires d’une cimenterie sont également a I’origine d’émissions de poussieres,
par exemple : le stockage des matieres premiéres et du ciment, les convoyeurs et tapis

élévateurs des matiéres premiéres, le concassage des matieres premieres.

Les unités de broyage des matieres premieres, du ciment, le stockage des combustibles (coke
de pétrole, houille, lignite), et I’expédition du ciment (chargement). Dans tous ces procédés,
des volumes importants de gaz circulent au travers de matériaux poussiéreux. Pendant le
concassage, le broyage et I’expédition, une légére aspiration est maintenue au-dessus des

équipements et ces sources de poussiéres sont normalement équipées de filtres & manches.
» Poussiére diffuse :

Des émissions de poussiéres diffuses peuvent se produire au cours du stockage et du transport
des matieres premieres et des combustibles solides, par exemple sur un lieu de stockage
ouvert ou sur les convoyeurs de matieres premiéres, ainsi qu’a la surface des routes a cause du
transport. Les émissions qui se produisent lors du conditionnement et de I’expédition du
clinker et du ciment peuvent aussi étre importantes. Elles peuvent provoquer une
augmentation locale du niveau des émissions de poussiéres alors que les rejets de poussieres
résultant de la mise en ceuvre des procédés (en général, par des cheminées trés élevées)
peuvent affecter la qualité de 1’air d’une zone beaucoup plus étendue. Les convoyeurs et les
tapis élévateurs prennent la forme de systemes clos si des matériaux poussiéreux sont
susceptibles de libérer de la poussiere. Les routes empruntées par les camions sont pavées et
régulierement nettoyées de maniére a éviter les émissions de poussieres diffuses. En outre, la
pulvérisation d’eau sur le site permet d’éviter ces émissions. Des systémes de stockage fermés

sont utilisés dans la mesure du possible.
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» Déchets industriels :

Un déchet industriel est un type de déchet produit par l'activité d'industrielle et qui affecte

négativement le bien-étre.

Les déchets industriels de la cimenterie Lafarge LCO sont classés selon la nomenclature des
déchets 06-104 en :

- Déchets ménagers assimilés : Il s'agit des déchets issus de I'industrie, mais collectés dans les

mémes conditions que les déchets ménagers (papier et carton).

- Déchets industriels spéciaux : sont une catégorie de déchets (chimiques, biologiques,
radioactifs..), d’origine industrielle et susceptible de présenter un danger pour 'homme et/ou
I'environnement. Les DIS doivent étre traités via une filiere différente de celle du traitement
des déchets ménagers et assimilés (caoutchouc et pneumatique, filtre a manches, fer et acier,

métaux non ferreux).

- Déchets spéciaux dangereux : Les déchets dangereux sont associés a des déchets qui, en
raison de leur composition ou de leurs propriétés physico-chimiques (corrosifs, explosifs,
toxiques, inflammables, cancérogene, infectieux, etc.) présentent un danger pour la santé
humaine ou pour l'environnement. Ce type de déchet doit donc impérativement subir un
ensemble de traitements appropriés pour en réduire la toxicité et le risque de contamination.
Ils nécessitent donc des filieres specifiques de collecte, de transport, de traitement,

de recyclage et d'élimination.
» Dechets cliniques médicaux :

Les activités de soins permettent de protéger la santé, de guérir des patients et de sauver des
vies. Mais elles génerent des déchets dont approximativement 20% représentent un risque

infectieux, toxique, traumatique ou radioactif [6].

La gestion des déchets générés par les services de santé est complexe. Pour étre assurée
correctement, elle doit étre bien comprise et prise en compte par toutes les personnes
travaillant dans les établissements de santé, du personnel chargé du nettoyage aux

administrateurs.

Les déchets médicaux comprennent tous les déchets produits lors d’activités de soins ou de

diagnostic, Ils peuvent étre divisés en cinq catégories suivant les risques qu’ils représentent :
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- Déchets piquants et tranchants : Déchets présentant un danger de blessure.

- Déchets présentant un danger de contamination/ déchet infectieux : Déchets contenant du
sang ou des sécrétions ou des excrétions ; Déchets contenant d’importantes quantités de
matériel, substances ou milieux de culture présentant un risque de propagation d’agents

infectieux.

- Déchets de médicaments/ Déchets chimiques: Déchets de médicaments, médicaments
périmés et récipients ayant contenu des médicaments ; Déchets contenant des substances
chimiques: restes de solvants de laboratoire, désinfectants.

- Réservoirs sous pression.

- Déchets radioactifs : Déchets contenant des substances radioactives: radionucléides utilisés

en laboratoire ou en médecine nucléaire, urine ou excréta de patients traites.
> Lubrifiants :

Dans l’industrie du ciment, la lubrification est suivie de trés prés pour améliorer la
productivité et éviter tout arrét impromptu, generateur de pertes d'exploitation considérables.
Les lubrifiants apportent a la fois une meilleure performance et une protection supérieure des

équipements.

Les lubrifiants peuvent se trouver sous forme liquides ou fluides (huiles), consistants
(graisses ou gel de silicone), ou solides (graphite, téflon). Les lubrifiants usagés risquent de

contaminer le sol.
» Rejets de matiéres :

Les rejets de matieres sont tous résidus de matic¢re issue d’une opération de fabrication de
ciment non traité (rejet de broyeur cru ‘VRM’, rejet de clinker, rejet farine cru, matiére

contaminég, poudre de broyeur rejeté, sac ciment déchiré,...).

Ces rejets nécessitent une bonne gestion et ’entreprise doit les débarrasser pour éviter toute
sorte de contamination, par exemple il ya des rejets qui sont éliminés par des agences
autorisées comme aussi ils peuvent étre éliminés a ’extérieur du site par le fournisseur qui les

recyclera puis les réutilisera.
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> Rejet liquide :

Les eaux de processus sont en circuit fermé sauf pour les eaux de purge du systeme, ces eaux

de purge seront envoyées au réseau de traitement des eaux résiduaires domestiques de 1’usine.

Les eaux résiduaires domestiques seront traitées par d’additions d’additifs et I’enlévement de

boue dans une unité de traitement des eaux d’égouts sur le site.

L’cau traitée selon la norme algérienne sera soit utilisée pour I’irrigation soit redirigée vers le

procédé.
» Consommation d’eau :

Durant la phase de production, selon les informations fournies par LCO, la quantité d’eau
disponible sera suffisante pour le processus (systeme de refroidissement, le conditionnement

du cru) et I'utilisation quotidienne (lavage, nettoyage,..).
Le besoin en eau est d'environ 3500m3/J, dont la majoriteé servira au refroidissement [2]
» Produits chimiques :

Les produits chimiques ne sont pas utilisés dans le processus de fabrication, elles sont
beaucoup plus utilisées en petites quantité dans les manipulations et les testes de contréle de
qualité dans le laboratoire. Les produits chimiques se trouvent aussi dans la station du

traitement des eaux.

Les produits mis en ouvre dans le laboratoire sont les suivantes : Acide fluorhydrique,
Sodium hydroxyde, hydroxyde de potassium, Carbonate de sodium, Oxalate d’ammonium,
Ammoniaque, Nitrate d’ammonium, Chlorure d’ammonium , Ethanol absolu, Acide
chlorhydrique, Triethanolamine, Acide sulfurique , Glycérol , Acide nitrique, Acide acétique,

Acide perchlorique, benzéne, Autres (faible quantités).
» Dégradation d’espace vert :

Les espaces verts rendent le lieu de travail plus agréable et contribuent a 1’image de marque
du site et ils réduits aussi la pollution c’est pour ¢a I’implantation dans le site est une

exigence dans une cimenterie.
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La configuration et la taille des espaces verts sont variées, le choix de ces plantes est
contribué par des spécialistes qui doivent connaitre le type des plantes qui résistent contre la

pollution engendré par la cimenterie et parmi ces plantes on a : eucalyptus, acacia, nerprun....

L’extraction de la matiére premicre est considérée comme une source importante de
I’émission de la poussiére qui a un impact sur la flore autour de la carriére, a cause de cette
opération les feuilles des plantes sont couvertes par des poussiéres qui causent la diminution
de la photosynthése et finalement la dégradation de ces espaces. Pour cela la cimenterie doit
appliquer le plan de réhabilitation qui consiste a faire le reboisement des sites vides de la

matiere premiére.

3. Les aspects environnementaux non significatifs de la cimenterie Lafarge

d’Oggaz :
> La consommation énergétique :

L’¢énergie calorifique et I’énergie €lectrique sont fortement consommées par I’industrie

cimentiére.

Les besoins calorifiques sont essentiellement liés a la cuisson des matiéres premieres dans le

four, les matériaux devant étre portés a une temperature de I’ordre de 1450 a 1500 °C.
Le charbon est principalement utilisé comme combustible pour la cuisson de clinker.

Les combustibles de substitution peuvent poser des problémes d’utilisation vis-a-vis du
procéde ou de la qualité, liés principalement aux composants chimiques qu’ils contiennent.

Leur utilisation est donc limitée.

La consommation électrique varie entre 70,7 et159, 5 kWh/tonne de ciment. Elle est liée

principalement au broyage des matiéeres premieres et du clinker [9].
Il est & noter que les ventilateurs sont également de gros consommateurs d’énergie électrique.
» Les gaz d’échappement :

Dans I’'industrie du ciment la cuisson du clinker ou la clinkérisation est la source principale

des polluants gazeux : CO, CO2, NOy, SOy

Le gaz carbonique (CO3) est produit par la calcination du (CaCos) et par la combustion.
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L’industrie du ciment contribue d’une maniére appréciable aux émissions mondiales de CO2

(2,4%) [10].

Le monoxyde de carbone (CO) est un gaz inodore et incolore formé par la combustion

incompléte du carbone dans les combustibles et le carburant.

Les principaux oxydes d’azote (NOx) émis par I’industrie cimentiére sont le monoxyde
d’azote NO et le dioxyde d’azote NO2. Les combustibles utilisés et la source thermiques sont

les deux origines importantes des oxydes d’azotes.

Les émissions de SO sont principalement déterminées par la quantité de soufre volatil
présent dans les matiéres premieres et éventuellement par les combustibles. La production et
les émissions potentielles de SOx dépendent également de la circulation du soufre a I’intérieur

du four.

» La radioactivité :

Dans les cimenteries, le processus de contrle qualité des matériaux naturels (issus de
I’extraction de carriéres, calcaire et argile), semi finis (clinker) et finis (ciments), est effectué

avec différents types d'analyseurs :

e Rayons X par fluorescence et diffraction pour les produits finis.

e Neutroniques, pour les matériaux naturels (sur certains sites les plus automatisés et

aux technologies les plus avancées).

Depuis plus de 10 ans, Lafarge Ciments utilise sur certains de ses sites de fabrication, des
analyseurs neutroniques pour l'analyse de la qualité des matiéres provenant des carrieres avant
leur transformation dans le four de cimenterie ; cela consiste a faire traverser la matiére
provenant de la carriere dans un champ neutronique pendant quelques secondes permettant

une analyse d’une extraordinaire précision [11].

> Eau de ruissellement :

Les eaux des ruissellements industriels sont une catégorie d’eau de ruissellement provenant

des précipitations qui arrivent sur des sites industriels.

Ces eaux de ruissellement sont souvent polluées par des matériaux manipulés ou stockés sur

les sites, et les installations sont soumises a des réglementations visant a contréler les rejets.
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Lafarge d’Oggaz met un projet de plan d’action future appelle a la construction d’un bassin

de récupération pour récupérer I’eau de précipitation.
» Lebruit:

Le bruit est un élément naturel de notre entourage, mais quand il est fort et indésirable c'est-a-
dire lorsqu’il dépasse le seuil d’innocuité vis-a-vis de Iacuité auditive, de la santé et des
écosystemes, le bruit devient de la pollution sonore, comme on peu dire que le bruit est un

porteur de la pollution environnementale.

La cimenterie comprend de nombreuses machines et activités qui sont d’importantes source
d’émissions de bruit, notamment les broyeurs, les compresseurs, les pompes, 1’opération

d’expédition et le transport (approvisionnement et expédition).

Les travailleurs a [Dintérieur de certaines zones de la cimenterie pourront é&tre
occasionnellement soumis a un niveau sonore éleve, ce qui peut avoir un impact négatif sur

I’état de santé des personnes soumise a tel niveau de bruit.

> Vibration :

La source de vibrations est due a I'utilisation de 1’explosif lors de I’abattage. Les vibrations se

propagent a travers le sol, tout en subissant une atténuation en s’¢loignant de la source.

Cette atténuation qui dépend des parametres de la source et des conditions du site, s’effectue

selon une loi appelée « loi de propagation ».

La détonation d’une charge d’explosif dans un trou de mine engendre une brusque
augmentation de la température et de la pression des gaz produits. L’expansion de ces gaz
provoque une intense onde de pression qui comprime la roche jusqu’a un certain rayon
définissant la zone de compression ou de broyage. Cette pression va développer les fissures

existantes et engendrer de nouvelles fissures dans la roche [2].
Conclusion

La cimenterie Lafarge OGGAZ met en ceuvre et tenir a jour des procédures pour identifier les
aspects environnementaux de ses activités dans le cadre du domaine d’application défini pour
le systéme de management environnemental et elle a déterminé ceux de ces aspects qui ont ou
qui peuvent avoir des impacts significatifs sur I’environnement pour les pris en compte dans

I’établissement .
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Chapitre 11l : La poussiére diffuse au niveau de la cimenterie Lafarge d’Oggaz

Introduction :

Les poussieres sont de compositions, densités, formes et dimensions trés diverses selon leur
mode de formation. Dans une cimenterie on distingue deux types de poussiéres ; la poussiere

canalisée et la poussiere diffuse.

La poussiere canalisée est un rejet dans I'atmosphére a l'aide de toute sorte de conduite,

canalisation ou tuyauterie.

Les poussiéeres diffuses font appel a des considérations complétement différentes qui n'ont

rien a voir avec le caractere canalisé ou fugitif de ces émissions.

Dans ce chapitre on va étudier la quantité de poussiére diffuse retombé au niveau de la
cimenteric Lafarge d’Oggaz, tout on représentant ses sources, ses appareils de mesures, les

résultats des mesures et le plan d’action.
1. Les sources d’émissions de poussiére diffuse dans la cimenterie :

Les émissions de poussieres sont un enjeu crucial, car elles occasionnent divers impacts

environnementaux.

Les émissions de poussieres sont rencontrées a tous les niveaux du processus de la fabrication

du ciment.

Les principales sources d’émissions de poussiere diffuse qui peuvent étre identifiées au

niveau de la cimenterie peuvent provenir des opérations suivantes :
1.1. Extraction de matiére premiere :

L’extraction des matiéres premiéres s'effectue au niveau de la carriére oU les sources

d'émissions sont les suivantes :

— Opération d’abattage (forage, tir);

— Station de concassage.
1.2. Stockage de matiére premiére et produits semi-fini :

Les sources d’émissions de poussieres provenant de stockage de matieres premicres et

produits semi-fini sont les suivantes :

— Stockage aire libre ;
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— La finesse des produits semi fini ;
1.3. Les rejets de matieres :

Les rejets de maticres qui sont considérés comme une source d’émissions de poussiére sont

les suivantes :

— Rejet ciment ;
— Tasrejeté de VRM ;

— Rejet matiére chaude ;
1.4. Le transport :

Les sources d’émissions de poussiéres provenant des voies de circulation se résument a la
poussi€re qui est entrainée dans I’atmosphere lors du passage des véhicules pour les activités

suivantes :

— Transport de la carriére vers la station de concassage ;

— Transport en interne lors de I'opération de dosage des rejets (utilisation trémie
d’urgence) ;

— Transport des clinkers gris pour I’exportation ;

— Transport ciment client.
1.5. Dysfonctionnement du bag filtre :

Les bags filtre sont 'un des moyens les plus performants de séparer les poussieres

transportées par une veine d’air, collectée dans un conduit.

Et donc le dysfonctionnement du bag filtre empéche l'aspiration et le dépoussiérage d'un flux

d'air empoussiéré.
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1 et 2: Carriere (matiére premiere) 7; 8 ;9 : Stockage clinker gris @ Quantité de poussiére élevé

3 : Off standard blanc 10 : Silo gris Quantité de poussiére moyenne
4 : Tas clinker blanc rejeté 11 : Expédition gris @ Quantité de poussiere faible

5 : Chute de ligne blanc 12; 13 : Parking extérieur

6: Tas rejeté de VRM
Figure 111.1 : cartographie représentant les principales zones de poussiére diffuse

Figure 111.2 : poussiere diffuse émis par stockage a I’air libre

2. Appareils de mesures de poussiere diffuse :

Le dispositif de surveillance des retombées de poussiere a évolué vers des mesures par jauges
selon la norme AFNOR NF X43-014 qui est une norme francaise homologuée qui a pour
objectif la qualité de la détermination des retombés atmosphérique dans I’air ambiant et elle

spécifie les méthodes d’échantillonnage des retombés totales séches et humides.
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2.1. Collecteur de type jauge OWN :

Il est constitué d'un récipient de collecte de forme et de taille indifférentes et d’un entonnoir.
Les deux éléments constitutifs principaux sont disponibles dans le commerce. Le collecteur de
type jauge OWN est un dispositif destiné a recueillir les retombés atmosphériques

représentent la masse de matiere déposées par unité de surface dans un temps déterminé.

Figure 111.3 : Collecteur de type jauge OWN

2.2. Les parties constitutives des collecteurs de type OWN :
a) L’entonnoir :

Les jauges de types OWEN sont équipées d’entonnoirs. Le diameétre externe de 1’entonnoir
communiqué par les fournisseurs doit étre de 200 mm a 300 mm. Le diametre interne est celui

qu'il faut prendre en compte dans les calculs. Il doit étre connu avec précision.

La forme differe selon le type :

Type Owen : conique simple, le plus souvent avec une embase carrée enveloppant le goulot

du récipient de collecte ; il est facile d'entretien, peu onéreux et disponible dans le commerce.

Le matériau constitutif recommandé est le polyéthyléne ; il ne doit pas contenir d'éléments
susceptibles d'interférer avec les analyses ultérieures. La surface doit étre lisse et inerte.
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b) Récipient :

La forme du récipient est indifférente, (carrée, cylindrique, ...) mais elle doit permettre un

traitement aisé en laboratoire.
Le récipient doit étre équipé d'un bouchon vissant hermétique pour les transports.

Le choix du volume du récipient doit étre adapté aux quantités de précipitations locales et a la
durée d'exposition. Les pratiques actuelles s'étendent de 2 litres a 30 litres.

Le matériau recommandé est le polyéthyléne ; il ne doit pas contenir d'éléments susceptibles

d'interférer avec les analyses ultérieures.

La prolifération d'algues et de micro-organismes favorisée par la lumiére, la température et la
durée d'exposition, peut interférer sur certaines analyses. Pour limiter cette prolifération, une
opacification du récipient est recommandée (matériau sombre ou enveloppe externe
amovible). Cependant, un matériau sombre ne permet pas d'apprecier visuellement I'efficacité

de la récupération de I'échantillon, ni la qualité du nettoyage.
3. Méthode et résultat de mesure des retombes de poussiére diffuse :

L’analyse se fait dans le bloc technique 4 fois par ans et s’il y a d’autres problémes sur site ou

bien en cas de doute on augmente le nombre d’analyse.
3.1. Etiquetage des récipients :

Chague récipient de collecteur de type jauge OWN doivent contenir une étiquette qui affiche

un numéro en indiquant le site d’échantillonnage ainsi la période considérée.

Nous avions 6 récipients qui désignent 6 endroits de placement de jauge OWN sur le site

comme il est indiquer le tableau suivant :
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Tableau 1: ’emplacement Jauge OWN

Numeéro du récipient L’emplacement sur site

1 Off standard (zone de stockage de clinker

déclassé)

Carriére

Sludge (unité de traitement des boues pétrolier)

Station gasoil

Administration Commercial
Bloc technique CCR

o O | W DN

3.2. Durée d’exposition des collecteurs :
La période de référence recommandeée est un mois a +/— 3 jours.

Cependant, pour des raisons scientifiques ou économiques, il est quelquefois nécessaire

d'augmenter ou de diminuer cette période de référence.
3.3. Matériel utilisé :
Nous avons utilisé une balance précise certifiée selon la norme 1SO 9001.

3.4. Méthode de travail :

Nous avons vide le contenu de chaque récipient dans un papier pour vérifier la présence des
matiéres organiques car ces derniers ne comptent pas avec la masse de la poussiére diffuse

mesurer.

Aprés la vérification, nous mettons le contenu dans un bécher et on le place sur la balance

puis enregistré les masses obtenues (voir figure 111.4).
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Figure 111.4 : les masses obtenues de collecteur jauge OWN
3.5. Les resultats de mesures :

D’aprés les résultats de mesures, nous pouvons avoir la quantité de poussiere retombée, tout

en appliquant la loi suivante :

Poussiére retombé mg/m?/jour = Quantité pesé du retombé/ (Durée*Surface)

La norme AFNOR NF X43-014 (méthode Jauge OWN) exige que les retombés

atmosphérique par jour (poussiére diffuse) ne doit pas dépasser 200mg /m?/jour.

Le tableau suivant indique la quantité de poussiere obtenue aux endroits mentionnés ci-

dessus.
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Tableau 2: résultats de mesures de poussiéres retombées

Zone Durée (jour) | Pesé (mg) Surface de Poussiere Cible groupe
quantité des | I’entonnoir retombées
retombés (m2) (mg/mz/j)

Off standard 31 40435,3 0,0594 21959,00

Carriere 31 34470,7 0,0594 18720

Sludge 31 25823,5 0,0594 14024

Station gasoil | 31 640,6 0,0594 348 <200 mg/m2/J

Administration | 31 92,5 0,0594 50

commercial

Bloc technique | 31 1032 0,0594 560

CCR

Le but de notre travail c’est de connaitre les zones dont lesquelles 1’émission de poussicre

diffuse est non conforme par rapport a la norme AFNOR pour maitre en place un plan

d’action destiné a réduire les poussiéres retombées.

Remarque :

AN NN N NN

comme non-conforme.

<\

Le four blanc est en arrét.

Utilisation de la trémie d’urgence pour le clinker gris.

La période de la mesure est de 20 septembre au 21octobre 2020.

Sur la période de mesure on enregistre un fort vent violant.

Plusieurs rotations des camions clinker gris destiné a 1’exportation.

Les poussieres retombées dans les zones : off standard, carriere, sludge considérés

Les poussiéres de bloc technique et de la station gasoil sont partiellement conformes.

v La quantité de poussiére au niveau de 1’administration commercial est conforme.

3.6. Nettoyage :

A priori, si les échantillons ont été correctement récupérés, le récipient est propre, et est donc

prét pour un usage ultérieur.

Néanmoins, un goupillonnage peut étre nécessaire dans le cas de présence d'algues ou autres

matiéres collées aux parois intérieures.
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Un rincage a I'eau distillée ou permutée est recommandé plutdt qu'a I'eau acidifiée. Un simple

égouttage final est suffisant (voir figure 111.5).

Il convient également de maintenir les parois externes des récipients ainsi que leurs systemes

de fermeture dans un bon état de propreté.

Figure 111.5 : récipients de jauge OWN avant et apreés le nettoyage

4. Evaluation de I’aspect environnemental « Poussiere diffuse » :

Pour déterminer I’évaluation d’un aspect environnemental nous devons calculer la criticité en

fonction des critéres suivantes : gravité, sensibilité, probabilité/ fréquence.

Criticité = gravité*sensibilité*probabilité

Selon I’exigence groupe Lafarge, si la criticité calculée est supérieur a 216, notre aspect est

significatif.
Si elle est inférieure a 216, ’aspect n’est pas significatif.

Le tableau suivant montre I’évaluation de la poussiére diffuse au niveau de la zone off

standard :
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Tableau 3: critéres d’évaluation de poussiere diffuse
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D’apres les critéres donnés dans ce tableau, la criticité de poussic¢re diffuse est la suivante :
Criticité= 24*2*6=288 >216 ------- - Et donc La poussiere diffuse est un aspect

environnemental significatif exactement comme on le s’est déja classé dans le chapitre 2.
5. Les depoussiéreurs a filtre a manche :

Dans un systeme de ventilation, un filtre ou un dépoussiéreur capte ou extrait les

contaminants présents dans l'air.
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Pour la poussiere diffuse la cimenterie dispose les dépoussiéreurs a filtre @ manche dans
lesquels les fumées chargées de poussiéres vont traverser une couche filtrante sur laquelle les
particules vont se déposer. Les dépoussiéreurs a filtre a manche sont distribués en plusieurs

points de la chaine de production (ligne ciment blanc et ligne ciment gris) (voir tableau 4).

Tableau 4 : I’emplacement des dépoussiéreurs a filtre &8 manche dans la cimenterie LCO

Emplacement dans la ligne | Emplacement dans la ligne
ciment blanc ciment gris
01 Broyeur cru/ four 01 Broyeur cru/ four
Dépoussiéreurs a
filtre & manche 01 Broyeur ciment 02 Broyeur ciment
01 Séparateur dynamique 01 Séparateur dynamique

5.1 Les caracteéristiques des filtres a manche :

Les caractéristiques des filtres manches utilisées au niveau de la cimenterie sont :
* Nettoyage automatique des manches par impulsion d’air comprimé ;

» Surface filtrante : 1056 m2 ;

» Débit d’air comprimé : 144 m3/h ;

« Emission maximum des poussiéres : 50 mg /Nm?,

Remarque :

L’inspection de filtre & manche est une exigence appliquée par le groupe Lafarge, chaque
mois I’inspection doit étre exécutée pour vérifier I’état de 1’équipement et I’efficacité du

fonctionnement (voire annexe 1).

D’apres les données obtenues, on constat que 1’état des equipements est souvent en service
avec une efficacité élevée, les derniers résultats de mois d’octobre montre que I’efficacité

moyenne des filtres a manche de la ligne blanc égale a 80 % et 75% sur la ligne gris.
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6. Evaluation de la non-conformité LCO de I’aspect poussiére diffuse :

Le tableau suivant montre les derniéres actions appliqué et leurs suivis suivant la non-

conformité de I’aspect environnemental poussiére diffuse aprés 1’évaluation.

Tableau 5: évaluation de la non-conformité de I’aspect poussiére diffuse

AE

Poussiére
diffuse

Poussiére
diffuse

Poussiére
diffuse

N° de la
fiche non

conformité

LCO/NC/
2019/12

LCO/NC/
2019/13

LCO/NC/
2019/29

Description  du

non conformité

Non mesure
des émissions
diffuse

Emanation
importante de
Poussiéres

diffuses.

fuite  répétitif
de  poussiére
au niveau de la
BC400 ciment

Besoin
budget

actions

Formation Oui
mesure des
émissions
diffuses ou
mesure  en
interne
Changement | oui
de la qualité

des manches

Revoir Oui
I'étanchéité

le long de la
bande BC

400

source

Revue de
direction

février 19

Revue de
direction

février 19

Inspection

Date de
début/fin

04/02/
2019
19/06/
2019

04/02/ 2019
19/06/
2019

16/04/
2019
19/06/
2020

Suivi

100%

100%

100%
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7. Plan d’action environnemental selon la non-conformité des résultats :
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Le groupe de Lafarge a mis un plan d’action environnemental selon la non-conformité des

résultats en ce qui concerne I’aspect environnemental significatif « poussiére diffuse ».

Ce plan comprend 4 actions dont certains sont terminées, certains sont en cours et d’autres

n’ont pas encore commencé avec un taux d’avancement qui atteint 56%.

Le tableau suivant présente I’ensemble de ces actions en détails.

Sous-action

(Majeur)

Trouver une
solution

pour le bon
fonctionnem
ent du clapet

de la trémie

Tableau 6: plan d’action environnemental des poussiéres diffuse

Validati
on

action

Oui

Date de | Avancem | Type

début /| ent/ suivi

fin

Décembre
2019

d’action

En cours  T:

75 %

35

Traitement

(correction)

Critére
efficacité

actions

Réduction
50 % des
poussiéres
diffuse

Source

d’action

Evaluation
de

conformité

Catégorie

d’action

O:

opérationnel




Poussiére
diffuse

Poussiére
diffuse

Poussiere
diffuse
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Etude Oui Janvier Encours | C: Réduction | Evaluation | O:

systeme 2020 50 % corrective 50% des | de opérationnel
arrosage || = poussieres | conformité

automatique Décembre diffuse

—  carriére 2020

principale

Trémie Oui Auvril Fait A: Réduction | Bilan l:

vidange mix 2020 100% Amélioration ' 50 % des compagne | investissement
gris: | e poussiéres | de mesure

cloturer la Juin 2020 diffuse

zone en

béton

Realisation | Oui Mars Encours | P: 0 incident | Revue M :

du plan de 2020 0% Prévention | poussiére | processus | Management
formation | | ---—--- (issue  des | diffuse

et de Décembr analyses lice au

sensibilisat e 2020 risques) comporte

ion ment

poussiere

8. Les indicateurs processus poussiére diffuse :

Les indicateurs vérifient 1’efficacité des bag filtre.

L’efficacité des indicateurs pour le processus des poussieres diffuses (filtre a manche ...)
atteint 86% pour la ligne de ciment blanc et 75% pour la ligne de ciment gris en septembre

2020 avec une moyenne de 80.5% pour I’usine tout entier.

Les tableaux inscrits ci-dessous montrent les indicateurs de fonctionnement et d’atteinte

d’objectif pour ce processus.
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Tableau 7: les indicateurs de fonctionnement de processus poussiere diffuse

Indicateurs de fonctionnement

Indicateur Mode de | périodicité | Renvoi fiche | Sources des données | Responsable
calcul indicateur/valeur
cible
Taux d’Efficacités/ | Moyenne Mensuel 100% Inspection Champion

fiabilité par filtres

efficacité des

efficacité/fiabilité

(EP et Filtre a| filtres lignes filtres

manche) lignes | gris et blanc

blanc et gris

Tableau 8: les indicateurs d’atteinte d’objectif de processus poussiere diffuse
Indicateurs d’atteinte d’objectif

Indicateur Mode de calcul Périodicité Renvoi fiche | Responsable
indicateur/
Valeur cible

Valeur d’émission diffuse | mg/m?/jour Ponctuel <200 mg/m?/jour | Champion

(4 fois par an)
Nombre d’incidents | Nombre dépassement | Ponctuel >1000 mg/m?/jr Champion
Poussiéres diffuses du seuil par mois (4 fois par an)

9. Réglementation :

Le décret exécutif sur les émissions de gaz et poussiéres impose les installations fixes d’étre

congues et construites pour que les émissions atmosphériques de fumees, gaz, poussiére, et

particules n’excédent pas les spécifications actuelles. La conformité sera assurée par

vérification par échantillonnage par des inspecteurs de I’environnement, et toute infraction

peut entrainer la suspension de I’activité jusqu’a ce que des améliorations soient réalisées.
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Conclusion

La pollution par les poussieres représente la forme de pollution la plus importante au niveau
des cimenteries.

Comme chaque type de pollution, la pollution par les poussieres résulte des impacts
environnementaux nocifs, ces derniers vont étre traités dans le chapitre suivant.
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Chapitre IV : Impacts des émissions de poussiere

Introduction :

Les poussieres étant des polluants engendrés par une cimenterie polluent 1’atmosphére et
mettent en danger la vie humaine et I’agriculture avoisinantes. Dans ce chapitre, les impacts
environnementaux sont décrits pour chacune des composantes de ’environnement, CEUX-Ci
peuvent étre classés en trois catégories : les effets d’ordre biologique ; les effets d’ordre

physique ; les effets d’ordre esthétique.
1. Les effets d’ordre biologique :

Ce sont evidemment ceux auxquels on se doit de préter la plus grande attention.

Nous examinerons successivement les influences éventuelle sur I’eau, 1’air, le sol, la flore, la

santé des ouvriers, et sur la faune.
1.1. Eau:

Les plans d’eau qui sont situés aux alentours du site a 1’étude regoivent vraisemblablement
des dépodts de poussieres issues des activités du site. Les caractéristiques physico-chimiques
de ces eaux peuvent étre modifiées, et ce, selon les trois points de cette section, soit

I’augmentation du pH, I’augmentation de I’alcalinité et la modification de la productivité.
1.2. Air :

Lorsqu’elle est émise, la poussiére est en suspension dans I’atmosphére pour un certain temps.
Pendant cette période, la poussiére peut affecter la qualité de Iair, et ce, en modifiant la fagon
dont la lumiére la traverse et en interagissant avec les autres composantes de 1’atmospheére. De
cette fagon, les poussiéres peuvent influencer I’albédo de I’atmosphére, la concentration en

ozone et les régimes de précipitations.
» Pollution avoisinante :

Les occupants des habitations situées au voisinage de 1’usine respirant un air dont la teneur en
poussiere varie suivant ’emplacement de I’habitation, I’'importance et la direction des vents

dominants.

En fait les poussiéres de cimenterie contiennent peu de silice libre sous forme dangereuse

quartz par exemple et leur dilution croit tres vite avec la distance parcourue.
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1.3. Sol :

Une fois déposées sur le sol, les poussiéres émises du site modifient les caractéristiques des

sols selon les propriétés chimiques qu’elles présentent.

Le composant basique de la poussiére a pour effet d’accroitre le PH du sol, ce qui peut mener
les agriculteurs a utiliser une fumure acide, ou a cultiver des plantes peu sensibles a la chaux

(voir annexe 2).

Les effets comprenant également la cohésion entre les molécules du sol qui sont influence.

1.4. Flore :

Les poussieres de ciment, de chaux, ou de silice sont dans certains cas nocifs pour la
végétation. On reléve la présence des grisitres sur les plantes situées autour de 1’usine,

d’épaisseur variable avec I’importance des retombées.

Les croGtes adherent aux feuilles, bouchent les stomates et brulent la matiere végétal, la chaux

en s’hydratant, pénétre a I’intérieur des feuilles et détruit la chlorophylle.

Les végétaux chlorophylliens élaborent par photosynthése des substances organiques et
glucidiques, en utilisant ’anhydride carbonique et I’eau comme matériaux, et la lumiére

comme source d’énergie.

Les poussieres de cimenterie déversées dans I’atmosphére peuvent en réduire, la transparence

et diminuer 1’insolation (voir figure 1V.1).

Figure IV.1 : Feuilles couvertes de poussieres au niveau de la cimenterie Lafarge d’Oggaz
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Ces réductions d’insolations ralentissent I’aptitude a la photosynthése des végétaux et
contribuent a provoquer leur étiolement par la réduction des dégagements d’oxygene et de la
formation de chlorophylle, ces phénoménes aboutissent sur le plan économique a la baisse des

rendements.

Les poussiéres peuvent étre aussi I’obscurcissement des vitres de serres par accumulations qui

affectent évidemment le développement des plantes.

1.5. Humain:

1.5.1. Par inhalation :
Suivant les dimensions les poussiéres sont classées en :

— Grosse poussiére ou macroscopique : dont les dimensions sont supérieures a 5
microns, en suspension instables dans I’air qui se déposent facilement.

— Poussiére fines ou microscopiques : dont le diamétre varie de 5 microns a 0.25
microns qui sont dans un état de dispersion dans I’air telle qu’elles constituent des
aerosols.

— Poussiéres ultramicroscopiques : appelees également poussieres colloidales dont les
dimensions varient de 0.25 microns a 0.01 microns et méme moins qui restent en

suspension dans 1’air et sont animées d’un mouvement constant.

Vis-a-vis de ces particules le corps humain va avoir des réactions différentes, les grosses
particules vont pénétrer dans les voies respiratoires, mais se déposent dans les fosses nasales,

parfois dans les branches mais ne vont pas plus loin et sont rejetées avec les crachats.
Les poussiéres fines pénétrent jusqu’aux alvéoles pulmonaires et une partie s’y fixent.

Il existe un mécanisme physiologique de nettoyage pour débarrasser les alvéoles pulmonaires

des corps étrangers qui y pénetrent.

Ce systeme suffit de protéger 1’organisme en cas d’afflux moyen mais peut se révéler

insuffisant si la quantité de poussiéres est tres forte.
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— Cas de maladies professionnelles :

Parmi les impuretés rencontrées dans la matiére premiere, la silice qui se trouve finement
divisée a I’état naturel et répartie dans la masse du calcaire, dans des conditions défavorables,

on pourrait craindre de ce fait I’apparition de la silice.
Dans I’appréciation du risque silicotique, on doit tenir compte de trois éléments a savoir :

— La nature des particules.
— Lataille.

— Les nombres de particule par unité de volume.

L’indice silicotique ne doit pas dépasser la valeur 5 pour permettre des conditions de travail

favorables, s’il est supérieur a 6 le poste de travail est nocif (voir mode de calcul annexe 3).

En cas de particules silicogenes associées, si ces dernieres sont trés nombreuses et plus fines
que les poussieres silicogénes, 1’indice silicotique peut étre élevé alors que la nocivité reelle

est moindre.

I1 faut aussi envisager le temps d’exposition de I’individu aux poussieres silicogénes et s’avoir
qu’a durée d’exposition égale, plusieurs individus présenteront une atteinte a des degrés

divers, chaque organisme réagissant avec des moyens de défense qui lui sont propres.

Certaines normes admettent que 1’empoussiérage devient dangereux a partir de 3000 a 4000

particules par cm? d’air [25].

Pour que la poussiere de silice ait une action néfaste et sévere, il faut qu’elle soit pure et de

préférence cristallisée et fraiche c'est-a-dire que la cassure soit récente.

Les poussiéres ultramicroscopiques qui dépassent le filtre nasopharyngé et qui sont conduites
dans les bronches pour atteindre les alvéoles pulmonaires qu’elles altérent, fibrosent et
détrisent provoquant par la méme des processus pathologiques chroniques entrainant une
insuffisance respiratoire chronique : bronchite chronique, bronchite-Emphyséme, dilatations

des bronches, fibrose pulmonaire.
— Cas de transport de maladie :

Les matieres particulaires dans 1’atmosphére sont des vecteurs de virus, de bactéries et

d'autres pathogénes [27]. Un exemple assez explicite de cela provient des mesures réalisées
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par Chen et al [14] qui révélent des taux plus importants de concentration du virus de la
grippe dans ’atmosphére de Taiwan lorsque des événements d’entrainement de poussicres
subviennent dans la ville. Les poussieres du site a I’étude pourraient donc également agir de la

sorte.
1.5.2 Par contact :

Les lésions cutanées sont provoquées beaucoup plus par les ciments naturels ou artificiels

utilisées pour la construction.

Au niveau d’une cimenterie, le contact avec les yeux provoque des dommages permanents a
la cornée, a l'iris ou a la conjonctive. La poussiere en suspension dans l'air peut provoquer une
irritation ou une inflammation immédiate ou différée. Le contact des yeux avec de grandes
quantités de poudre séche ou de poussiére humide peut provoquer une irritation modéree des
yeux, des brllures chimiques et la cecité. Les expositions oculaires nécessitent des premiers

soins immédiats et des soins meédicaux pour éviter des dommages importants aux yeux.
1.6. La faune :

Les impacts sur la faune terrestre sont probablement tres semblables aux effets sur la santé

chez les humains.

Les feuilles des arbres et les cultures recoivent la poussiére de cimenterie, que le bétail peut a

son tour absorber et attraper des maladies par :

— Inhalation de poussiére.

— Digestion.

Pour déterminer I’influence de la poussiére sur la santé du bétail, des expériences doivent étre

effectuées.

On doit mener des essais en laboratoire, en nourrissant des bovins a I’aide de feuilles ou
plantes poudrées de poussieres de cimenterie a la dose correspondant a des conditions réelles
(1.59/m? jour) [25].

Concernant la faune aquatique, une fois que la poussiere émise par le site est déposée sur une
surface quelconque ou directement sur I’eau, cette poussi€re peut étre entrainée dans un plan

d’eau et contribuer a en augmenter la concentration en matieres en suspension, tel qu’il a été
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observé par Olaleye et Oluyemi [16]. L’augmentation en matiéres en suspension dans 1’eau a

éte reconnue pour créer des dommages aux branchies des organismes aquatiques [26].
2. Les effets d’ordre physique :

Ils sont divers, nous citons par exemple I’effet nocif des poussi¢res sur le mécanisme des

machines qui fonctionnent en plein air ou insuffisamment protégées.

— Usure prématurée des organes des machines en mouvement.

— Effets abrasifs des poussieres de ciment qui amincit les plaques et les tdles.

— La dégradation ou la salissure des locaux de travail qui contribue a créer une ambiance
désagréable et inconfortable.

— Lasalissure de la ligne de la population avoisinante.
3. Effet d’ordre esthétique :

Cet effet réside essentiellement dans le blanchissement des couvertures des habitations ainsi

que les vegétaux qui les entourent.

Sous I’effet de la pluie certaines particules subissent des réactions physico-chimique, telle que

la chaux qui se trouve liée d’avantage a son support.

Cette altération de la couleur du paysage environnant est moins bien supportée par le public et

cause son mécontentement.

4. Les principales mesures de prévention et les mesures de contrdle de la

poussiére :
4.1. Les principales mesures de prévention :

— Eviter des opérations qui provoguent une exposition dans des lieux fermés et scellés.

— Si possible, adoptez des méthodes de travail qui ne générent pas de la poussiére
(travail dans I’humidité).

— Un contrdle périodique pour vérifier le fonctionnement des dispositifs de ventilation.

— Interdiction d’utiliser un poussoir a air pour éliminer la poussiére.

— Mettre a la disposition des travailleurs les équipements de protection individuelle

adaptés : masqgues, masgues avec cartouche adapté ou respirateurs ...etc.
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—  Vérifier réguliérement la teneur en poussiére dans I’environnement de travail pour
assurer l’efficacit¢ des systémes d’admission d’air et pour chaque changement
significatif des conditions de fonctionnement.

— Nettoyage régulier des lieux de travail avec le respect des procédures de stockage et
des conditions d’hygiéne.

— Mesure générales d’hygiéne : lavage fréquent des mains et prendre une douche a la fin
du quart de travail.

— Observation médicale appropriée pour les personnes exposées.
4.2. Les mesures de controle de la poussiére :

Les mesures de contrble des poussiéres doivent étre appliquées selon la classification

suivante :

1. Mesures techniques : réduire la poussiere a la source.

2. Mesures réglementaires (procédures de travail) : pour réduire la durée d’exposition
aux poussieres.

3. Education, formation et motivation: 1’objectif est de fournir les informations
nécessaires sur les risques associés a une exposition prolongée aux poussieres et la
bonne utilisation des équipements de protection respiratoire (voir annexe n°4) et le
contenu des procédures utilisées.

4. Surveillance medicale appropriée du personnel le plus exposé a la poussiére : Rx
poumons pour la silice cristalline ; test des fonctions cardiaque, pulmonaire et
respiratoire.

5. Surveillance de la santé au travail : I’exposition a la poussiére doit étre surveillée a des

intervalles réguliers.
Conclusion

Les poussieres de cimenterie constituent un facteur de pollutions certain dans I’esprit du

public, a cet effet il convient d’analyser les effets réels qui peuvent en résulter.

Concernant la localisation : la nocivité des cimenteries serait moindre si ces usines étaient

installées dans des régions a faibles densité humaines et sur des terres non agricoles.
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Introduction :

Pour atteindre de meilleures performances environnementales, les entreprises se sont tournées
vers des dispositifs normatifs dont la famille des normes 1SO 14001. Cette derniére permet
d’implanter un systéme de management environnemental (SME) dans une organisation et de
procéder a des vérifications pour s’assurer de son bon fonctionnement. C’est ainsi que
«’audit environnemental» parait étre la solution la mieux adaptée pour contrdler d’une

maniere continuelle les rejets de ’entreprises.
1. Définition de I’audit environnemental :

L’audit environnemental est une démarche visant a déterminer la conformité de nos activités
et pratiques aux exigences réglementaires, aux politiques et procédures de I’entreprise et aux

normes reconnues.

Selon le dictionnaire de I’environnement «l’audit environnemental est une évaluation du
fonctionnement et de l'efficacité d'un systeme de gestion mis en place en vue d'assurer la

protection de I'environnement».
2. Objectif de I’audit environnemental :

L’objectif global d’un audit d’environnement est d’aider a protéger I’environnement et a
réduire au maximum les risques pour la sant¢ humaine. Il est clair que I'audit ne va pas
atteindre le but a Iui seul (d’ou le terme «aider»). Il est un outil de gestion et se propose les

principaux objectifs ci-apres:

Identifier et documenter le statut des installations de I’entreprise.
Améliorer la performance globale en matieére d’environnement sur les sites.
Faciliter la gestion des sites et vérifier le statut des installations du site.
Développer la sensibilisation a I’environnement a travers I’entreprise.
Identifier et mesurer les risques en matiére d’environnement.

Vérifier le respect de la législation et la réglementation nationale, locale ou autre.

YV V. V V V V V

Réduire au maximum 1’exposition des personnes aux risques résultants des problemes

d’environnement, de sécurité et de la santé.

Y

Fournir des garanties a la direction.

Y

Réaliser une autoévaluation de son systéeme de gestion environnemental.
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» Recherche de la certification/L’enregistrement de son systéme management

environnemental auprés d’un organisme externe.

L’objectif a long terme de I'audit d’environnement en entreprise est d’apporter une base qui
permettra d’évaluer et d’améliorer les systémes de gestion, et aussi d’identifier et de résoudre
les questions liées a I’environnement, avant que ces derniéres ne deviennent des problemes

des dangers potentiels [28].
3. Déroulement de I’audit environnemental :

La plupart des audits d’environnement, a I’exclusion peut-étre des audits du SME, suivent des
démarches trés proches. Une démarche type d’audit d’environnement est présentée de

maniére détaillée dans les trois sections ci-apres, la figure(V.1) résume I’approche proposée :

-Validation du champ et des objectifs.

Taches
préparatoire
a la visite du
site

-Constitution de I’équipe.

< -information de I’audité.

-Analyse des photographies aériennes.

-Etude hydrogéologique.

(0 yigicics
-Réunion de lancement.
-Visite des installations.

-Entretiens.

Visite du
site

-Etude documentaire.

-Réunion de synthése.

/
-Constitution du dossier d’audit.

Taches

i . -Rédaction du projet de rapport
postérieures a

.. . d’audit.
la visite du site '
-Prise en compte des

commentaires du site.

Figure V.1 : la démarche de I’audit d’environnement [28].
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4. I’Audit de certification et de suivi de I’entreprise :

4.1. L’Audit de certification :

Une fois que le systeme fonctionne selon les exigences de la norme, I’entreprise décide de la
date d’audits de certification. Lors de cet audit, un certificateur va contréler que les ¢léments
du SME mis en place, couvrent bien les impacts environnementaux et fonctionnent selon les

exigences de la norme.
4.2. L’ Audit de suivi :

Une fois le systéeme validé, I’entreprise regoit le certificat ISO14001, qui est valable trois ans
sous réserve du résultat d’audits de suivi (en général une fois par an). Ces audits de suivi
prennent moins de temps que l’audit de départ. L’audit de renouvellement du certificat
intervient quant a lui tous les trois ans, et s’appuie sur les deux audits de suivi

n’accomplissant pas I’entreprise.

5. Rapport détaillé de I’audit interne de poussiere diffusée (réalisé avec

coach):

Champ d’audit : Poussiére diffuse

Date : 01/11/2020

Site : Lafarge Ciment Oggaz - LCO
Zone : Usine & Carriére

Etendue/limitation Usine & Carriére
de champ :

Auditeurs : SILMY Sabrina & ZERDOUMI Romaissa

Accompagnateur : | BOULEKOUANE Samir (chef. Dept environnement coach certifié
ISO 14001)

Fonctions Audités : | Responsable réfractaires nettoyage industriel

Objectif de I’audit : | Evalué la maturité et performance du systeme

Référentiel : ISO 140001 et fiche processus poussiére diffuse

Nombre total de 1 jour
jours d’audit :
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Nombre d’exigences traitées : 31 (Voir annexe N°6)

Nombre d’exigence non traitées et causes : 0

Nombre de points forts : 06

Nombre de NC : 03

Nombre de remarques : 03

N Exigence Référence Points forts

1 Planification et maitrise | 8.1 Une  bonne  maitrise
opérationnelles. opérationnelle d’aspect.

2 L’organisme doit s’assurer que des

équipements de surveillance et de
mesure étalonnés ou Vérifiés sont | 9.1 -9.1.1
utilisés et entretenus de maniere
appropriée.

Mise en place les outils de
mesure (jauges OWEN).

3 L’organisme doit établir, mettre en
ceuvre, maitriser et tenir a jour les
processus nécessaires pour satisfaire

Mise en place les moyens

, ) N 8.1 :

aux exigences relatives au systeme de (camion arrosage).
management  environnemental et
réaliser les actions identifiées.

4 Les méthodes de surveillance, de
mesure, d’analyse et d’évaluation, SUivi efficace des

. 19.1-9.1.1 )

selon le cas, pour assurer la validité tableaux de bord et KPI’s.
des résultats;

5 L’organisme doit établir, mettre en
ceuvre, maitriser et tenir a jour les L existence des
processus nécessaires pour satisfaire 8.1 extracteurs dans la zone

aux exigences relatives au systeme de
management  environnemental et
réaliser les actions identifiées.

palettiseur gris.

6 L’organisme doit établir, mettre en
ceuvre, maitriser et tenir a jour les
processus nécessaires pour satisfaire
aux exigences relatives au systeme de
management  environnemental et
réaliser les actions identifites — | 8.1-6.1.1
établissant des critéres opérationnels
pour le ou les processus.

L’organisme doit établir, mettre en
ceuvre et tenir a jour les processus

L’existence de la
cartographie.

49




Chapitre V : Réalisation d’un audit environnemental

nécessaires  pour  satisfaire  les
exigences.
. e Non .
Exigence Référence " Preuve Risques
conformités
L’organisme doit Poussiere élevée
¢tablir, mettre en ceuvre au niveau de la Impacts :
et tenir a jour les ligne blanc Environnemen
processus né_cessaires 81-611 (i,nc,id_e_nts Visuel tal sgnté et
pour  satisfaire les répetitifs). Parties
exigences prenantes
Planification et maitrise
opérationnelles.
S’assurer  que  Ces Absence des
personnes sont tracabilités des
compétentes sur la base formations et
d’une formation initiale sensibilisations.
ou professionnelle ou
d’une expérience
appropriées.
PP 7.2 Pa_s_ de Performance
, : : suivi
L’organisme doit
conserver des
informations
documentées
appropriées comme
preuves desdites
compétences.
L’organisme doit | 8.1 Insuffisance des | visuel Impacts :
¢tablir, mettre en ceuvre dispositions de Environnemen
et tenir a jour les réduction de tal santé et
processus  nécessaires poussiere Parties
pour  satisfaire  les (aménagement prenantes
exigences des zones de
stockage,
L’organisme doit extracteurs
maitriser les expédition,
modifications prévues, sorties machines
analyser les ensachage,
conséquences des dépoussiérage
modifications au niveau des
imprévues et, Si silos  (Bouche
nécessaire, mener des vrac)).

actions pour limiter tout
effet négatif.
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Exigence

Référence

Remarques

Risques

L’organisme doit établir,
mettre en ceuvre, maitriser
et tenir a jour les processus
nécessaires pour satisfaire
aux exigences relatives au
systeme de management
environnemental et réaliser
les actions identifiées.

8.1

La plantation
des arbres
insuffisante
(Rideau
biologique).

Environnemental
santé et
Parties prenantes

L’organisme doit établir,
mettre en ccuvre, maitriser
et tenir a jour les processus
nécessaires pour satisfaire
aux exigences relatives au
systeme de management
environnemental et réaliser
les actions identifiées en
6.1 e 62, en —
établissant des  critéres
opérationnels pour le ou
les processus; — mettant
en ceuvre la maitrise du ou
des processus,
conformément aux critéres
opérationnels.

8.1

9.11 (b-c)

Les fréquences
d’arrosage
insuffisant.

Environnemental
santé et
Parties prenantes

Distribution, acces,
récupération et utilisation.

7.5.3

Difficulté de
trouver les
fichiers dans les
répertoires.

Non-conformité
documentaire

Conclusion général de I’audit du champ :

Une bonne maitrise opérationnelle d’aspect, reste quelques efforts

documents.

Mettre en place des dispositions pour réduire les poussiéres.

Recommandation :

v

<

silos (Bouche vrac)).

Aménagement les zones de stockage.
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Améliorer le systeme dépoussiérage (extracteurs des expéditions, sorties machines,
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v Renforcer les fréquences d’arrosage.
v' Finaliser I'étude d'installation des rampes d’arrosage au niveau des zones sensibles.

v'Identification les besoins en matiére de (formations - Sensibilisation).
6. Interprétation des résultats :

Le bute de cet audit est I’amélioration de I’aspect, quand le groupe est certifié, comme le
groupe Lafarge, la norme ISO exige I’entreprise de faire I’exécution de ’audit interne au
minimum une fois par an, on commencant toujours par les points forts de I’aspect puis on

passe aux points faible, et on termine par d'extraire les non-conformités de I'aspect.

Pendant notre stage on avait ’occasion de se former sur le déroulement de 1’audit interne au
niveau de la cimenterie Lafarge ciment d’Oggaz et y participer avec notre accompagnateur le
responsable d'environnement. Mais avant ¢a nous avons contribué a la réalisation de la mise a
jour de la cartographie qui représente les principales zones de poussiéres diffusées et donc
participer a la conformité de I’'une des exigences qui est devenue ensuite un point fort pendant

la réalisation de 1’audit interne de 1’aspect poussiere diffuse.

Parmi les documents qui ont été demandes aux audites sont la fiche de processus, les suivis et

les plans d’actions.

La préparation des questions d’audit sont suite a les normes ISO 14001 (voir annexe N°5), les

questions sont ensuite présentés d’une fagon trés claire a I’audité.

By

Notre contribution a la visite du site nous a également permis de voir les preuves sur

lesquelles l'audit repose.

Alors, aprés la cloture et la rédaction de rapport d’audit, les non-conformités doivent étre
traitées avant 1’audit externe, ce dernier non seulement il vérifie tous les rapports précédentes
d’audit interne mais aussi, la mise en ouvre du plan d’action et voir son application sur les

non-conformités.

En fin, d’aprés notre expérience qu’on a vécu en ce qui concerne 1’audit interne au niveau de
la cimenterie Lafarge d’Oggaz, on a conclu que la pertinence des audits internes demande une
bonne préparation, la mise en ceuvre de bonnes pratiques et 1’établissement d’un climat
favorable pour les parties prenantes et que l'audit doit étre menée dans un climat de

confiance, et pour établir cette relation de confiance I’auditeur doit étre a la fois humble et
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ouvert et mettre en ceuvre un certain nombre de bonnes pratiques. C’est ensuite que d’autres
qualités doivent étre développées : pertinence et exhaustivité du questionnement, capacité
d’observation, ténacité, vivacité, faculté de prise de note ainsi ’esprit d’équipe et la capacité

de communiquer.

Conclusion

Bien que I'on puisse concevoir que l'audit environnemental continuera probablement d'étre
utilisé sur une base volontaire, d'ores et déja, le message lancé de toutes parts se précise :
I'entrepreneur a un intérét réel, a court et a long terme, a procéder a des audits

environnementaux [18].
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Conclusion finale

Durant la période de notre stage au sein de la cimenterie Lafarge d’Oggaz, on a pu avoir une
idée générale sur le monde des cimenteries a travers les employés et la documentation riche et
disponible dans I'usine. Avec ces derniers on a pu améliorer nos connaissances théoriques et

les approuver en quelque sorte.

Le projet Lafarge consiste a identifier et évaluer les risques sanitaires des salariés et des sous-
traitants dans les différents sites ou activités du groupe Lafarge Algérie, dans le but de mettre
en place les mesures de prévention pertinentes et de les gérer correctement. C’est la premiere

étape de la prévention.

La perspective de Lafarge Holcim dans le domaine de santé est de protéger, soutenir et
développer le bien-étre physique, mental et social de ses collaborateurs et parties prenantes

pour batir une entreprise durable.

En outre, sa perspective dans le coté environnemental est d’éliminer tous les points de
pollution et déterminer la conformité de ses activités et pratiques a leur politique

environnemental.

La politique de I’entreprise est « zéro maladie professionnelle », et en ce qui concerne la
politique en pollution, I’entreprise adopte une politique environnementale exigé par le groupe,

plus la prise en compte de la politique de systeme de management environnemental.

Le travail présenté dans ce mémoire est réalisé au niveau de la cimenterie LCO, qui nous a
permet de nous ouvrir sur tous les aspects environnementaux existant dans I’usine, ou la
pollution est toujours présente. Cette cimenterie nous a proposé 1’aspect environnemental

significatif de poussiére diffuse comme une pollution a étudier.

Notre expérience a été démontrée en étudiant comment évaluer la poussiere dispersée a
I'intérieur de l'usine, en se familiarisant d'abord avec les appareils de mesure et leur utilisation
qui se basent principalement sur la norme AFNOR , Puis en identifiant les endroits les plus
exposes a la poussiére, on a estimé que la zone off standard est ’endroit le plus expose a la
poussiére diffuse, et tout ¢a afin d'élaborer un plan d’action comme moyen de protection
environnemental et un traitement de pollution et de travailler dessus. De plus, nous avons
discuté les dépoussiéreurs nécessaires pour les poussieres diffusées et qui sont principalement

les dépoussiéreurs a filtre a manche et voir les indicateurs utilisés pour vérifier son efficacite.
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Les résultats de caractérisation des poussicres rejetées par la cimenterie Lafarge d’Oggaz
montrent que leur surface spécifique est tres élevée, et dans le cadre de la politique
environnemental de I’entreprise, cette derni¢re travaille pour fournir un budget spécial pour
réduire ces poussieres, et les mettre sous contréle avec le suivi non seulement par les audits
environnementaux mais aussi par les inspections des filtres a manche pour éviter tout
développement indésirable de cette pollution afin de réaliser une autoévaluation de son
systeme de gestion environnemental, tout en protégeant son I’environnement et les

travailleurs.
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Annexe N°1 : Efficacité filtre a manche 2020

Inspection — Janvier - :

: Lode e e o a : : Avancement
L igne e St £t Cfpoar Dhseriphon de [ anomalie Arfion o correchon ot sl
Looler WMTBFE  Jenseice | (0%condute perce Reparaton des condte ercé {4
Ufstardwd [W1BF 00 [ enseice | ovoondue perce
St BT | enserice | 1% nanne furting changement detubine 10y
Ealontk [WEFEE Tensenice | Todbaurage condule débownae BF {4
Eaclontk [WEFES  [ensenice | Tdbourage condule débourage 10y
Eiralontk  [WIBFSN [ ensemce | 0%
bl Cirout PNerBE) | enserce | 07
lc LUtk VBB | engeace | Fooimanche perce changementdes manche 7
Circut ik VBTBFB) | enserice | 104
Ltk V0TB-530 | enserice | 5% manche perce changement des manche 74
e et FAEFAD Tensenice | TAFlanchelEcroul dasoraion | sénage desponevises
o et TBFAD | enserice | H0A)
dreoment [BFRD [ ensemice | 1A
doreoment [OBFD [ ensece | 0%
[ Tremie durgence [TIEF00 Jen service 0%,
Slokk  JETEFAN Jensenice T
O standard [ 4RTEFAT) hors Service [ Mt en senice
I Jenservice 0%,
: el BN SETVICE [l olapet d 525 restouver
Extachon [EFiE BN Beriice [l
it B SETVICE [
[TFEFI0 Jhors service alarret
- [EFEED enzerice || 007
. Cireut PR BN Beriice Tcondulte perce fume
G r|s EEE#U B SEMVICE Tova|manche perce
FIEFD Jenzence Th4|manche perce
[EFI0 B S8TVICE T4 Etanchéite ile a manche elancheie porte devise
EEEEE B SEMVICE A etancheite porte devisite aer
Zoneciment  [BOEFA e service [l
BP0 BN SETVICE [l etancheite porte devisie bag
[EF BN SENACE s
EFA BN SErICe 0%,
BRI Jenzerice [l
Stocimert  [FUEFIED_ Jenzenice Th4|manche perce fume
ETEFRD [en service [
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Inspection — Février —:

Code Discription Avanceme
équipemen % de Actionde | ntdes
Ligne zone t Etat Efficacité | lanomalie | correction | action
blanc |cooer  |441 8¢ 630 |hors service

Off standard| 481 BF 450 | en service 50% |Etanchéité cirfun plan d'actig 50%
Silo KK 481 BF 120 | en service 100%
Extraction kK481 BF 155 | en service 100%
Extraction kk481 BF165 | en service 100%
Extraction kK481 BF 275 | en service 100%

Circuit kk  |511BF 660 | en panne (0% |panne turbine |manque turbir 50%

Circuit kk  [481 BF 650 | en service 75% |bourage cond|action faite 100%

Circuit kk  [481 BF 660 | en service 75% |bourage condlaction en cou 25%
Circuit kk  [481 BF 530 | en service 100%
Zone ciment|531 BF 250 | en service 100%
Zone ciment|531 BF 410 | en service 100%
Zone ciment|531 BF 360 | en service 100%
Zone ciment|531 BF 500 | en service 100%
G IS fmie d'urgen|481BF520  |en service 100%

Silo kk  |471BF200  |en service 50%|conduite perdaction de répg 100%

Off standard|481BF410  |en service 75% |Bourage filtre |débourrage Bf 100%
Extraction [481BF540 |en service 100%
BF155 en service 100%

BF165 en service 50%|membrane en{inspection et 100%

Bf175 hors service 50% |blocage sas ({inspction et d 100%
Circutt kk [481BF480 |hors service 0%
BF660 en service 100%

BF630 en service 50%|Etanchéité cinaction en cou 7%
BF&70 en service 100%

Zone cimeni|532BF410  |en service 75%|manche colmia programmer 0%
BF500 en service 100%
BF360 en service 100%

531BF410  |en service 75%|manche percdfaite 100%
BF500 en service 100%

BF360 en service 50%|Etanchéité cinen cours 75%
BF540 en service 100%
Silo ciment |611BF0S0  |en service 100%

612BF0S0  |en service 75%|Bourage filtre |circuit en prég 75%

613BFOS0  |en service 75%|Bourage filtre |circuit en prég 50%
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Inspection — Mars - :

Lok Efficac Mvancement

Lime Zmne cqupemen|  Elef | a8 | Drscrplion oe [anomalie Achion o coreechion des aelion
Codler WEFED  (horsaerice | 0%
O standard IIBFED | enservice | 0%

]
Slofk IBFED | ensevice | 0%
Extraction bk IBFED | engeice | 0%
Extraction bk IBFES | enseice | 0%
Extrachion bk IMBFIT | enservice 157 manche colmaté ENGOus T
Circut kk BNBFEED | engemice | 0%
Circut IBFERD | ensemvice | 0%
Circut kk IRBFERD | engenvice | 0%
Circut kk B | ensece | 0%
Zone ciment RABF0 | enaemice | 75|Eranchéie e amanche
Zon ciment RABFAD | engemice | 0%
bl anc Zne ciment RABFED | en sew@ce 0%
Zoe ciment RIBFROD | engenice | 0%

Tremedurgerce [40BFRD0  |ensemice | 0%
Glokk TR0 jensemice | EV|condie percd gt de réparaton conduie {4
Dfsandzd  (40BFAD |enservce | 7%\ Bowage e amanche débiunage BF producton {14
BEFD lensevice | TO|manche colnaé ingpection etchangement des manches T
EF R ensemice | 0%
BF R enservice | G| membraneendumand ingpection etchangement des menkranes {4
Exracion~ |BFI7A horsserace | B07\bloeage sas ol olape ingpcton etdéblocane sas {4
BRI (hossgrice | 0%
BFEEl BSENICE | T\ Eranchéi cioutd aspiralion aionencourslgroupe de havall i
BF&0 B SETYICE B4 Eranchi ocuit d aspaton action en cous{groupe detravail T
Croutkk |BFET0 ensemce | 100
BREFID  |enserace I7A I
il enserice | Z0V6{Eranchéi five amanche hieimportante despaes de e Bl
BFRD fensene | 00
RIBFAD [ensemvoe | 7%\Bowage e amanche e [
Bl fensene | 0%
EF 0 ensemice | 0%
Zone cimert. |EFR0 ensemice | 0%
BEFIRD  |ensenice | TO0%
G ' BEBFOR0  |ensemvice T4 menche comaté ensenice {4
rls Slocment  BTEFCR0  |ensemice T07t{ Eranchi e amanche presence matire 50
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Inspection — Avril - :

Lock s Ayancement

Ligne Zone dpement|  Elef | i | Discoiphon b £anomalie Action oe coveection ey cfion
Caler WIBFED  (horsservee| (%

(0 standard BF4) | ensence | S0\ Eranchéité ciouitd'sspiaion en o slrk
Slo kK WEFE) | enservce | 00
Extracton bk WEFR | enservce | 00
Extrachon bk MBS [ encervee | 0%
Extraction WEFI | ensemice | 0%
Circut bk AIBFER) | enpare | 10

Circut bk BFE | enserce | 7% \bouwage conduie acfion fate 1

Circut bk WBFERD | enserce | T7\bouwrage conduite antion en cous i
Chcut b MBFED | enservee | 00
Zone cimert RYEFAD [ enservee | 0%
Joe cimert RIBFA0 | ensemice | 10
bl Zone cimert RIEFD | enservee | 00
di( Zone cimert RIBFE0D | enservee | 00
Tremedurgence |[40BFR20  |enservice 0%

Shokk  [4TBFAD  |ensenvice 0% candhie percé acfion de épatation conduite 0

Of stardard ~ |40BF410 |enservice 57| Bourage ire 2 manche debaurage BF production L1174

I9BFRA0  |ensenvice % manche colmaté inspection et changement des manches [7A
BF 1A BN SENYICE 0%

BFIE BN SEMVICE %  membrane endomagé inspectian et changement des manbranes L1174

Edtracion | Bf1 BN PANNe (4| parne e fite 0
UTEFARD {huors service 0

BFEED BN SENVICe 7| Etancheité ciouitd aspiration action en cours{groupe debavail [

BFe BN SENYICE F10%| Eranchité ciouitd aspiration action en courslgroupe de ravall 5,
Circuitkh,  |BFET BN SEMVIcE 0%

IR |ensenvice %] manche colmaté &1 COUE 25
BFA00 BN SEMYICE 0%
BF30 BN SEMVIcE 0%
RIEFD fenservice | 100

BFA BN SEMVICE Th7%| Erancheité ciouitd aspiration inspectian il
BF3%0 B SEMVICE 0%
Zoneciment /BP0 BN SENYICE 0%
BIBFOED  |enservice 0%

G ' BIBFORD  |ensenvice 75| Bourage five a manche cicuiten prétion (action en sui T
(08 | st FEFET Jonsee | T
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Inspection — Mai - :

{ok Effrcac Avancement
Ligne zne | doupemenl] EF | | Disoopbonde/ anomelie Acfioncecorechon | dey achon
ool UIBFEY  {horssemmce
O standard WIBFD | ensrwee | 50| Eancheie chcuitdzspiaton unpland seonof tandardencou il
oK WBFTD | ensemce | 100
Evactonth — (WIEFER | ensenice | A
Evactonkh — (WIEFRS | ensenice | A
Evactonth— (WIBFIT | ensenice | A
Cireut b MEFEED | enparme | (| panneutive manquetutine 0
Cireat e WIBFED | ensmce | TS| bowageconduie atton e iy
Clreut bt WIBFEED | enseme | TR attinencous 5
Cireat BB | ensee | T
mreoment  PAEFAD | ensemce | o bowageconduie
mreoment PIEBFAD | ensenice | A
bl mrecment (OIERED | ensenice | A0
GIL fone cimerk BBFEND | ensemce | 100
Tremigdurgence |49BFR20  |enservice | 00K
Slokk — |HBFO0 |enservice FI%%) conduie perce acton de répartion candute 1
O standard ~ |48BF40 |enservice 7554 | Bourage five amanche débounage BF production i
ABEFRD  |enserice | 0%
BF enzemvice | 0%
BF S B 3ETYice F0% | membrane endomage inspection et changement des menbranes 1
Edracion BT harsservice | 50| blocage sas ol dapet ingpotion et déblocage sas i
ABEFA)  |horsserce | (% bandealaret
EF6E) enzervice | 0%
BF63) B 3EMYicE F0%% | Evanchéi circui dsspiraton action en cours{graupe de raval) 19%
Croutkh  [EFET enserce | 100
RIBFAD (ensemvice 7554 | manche comaté magrammer dans [ anétweeckly matenance 0
el ensevice | 0%
BF 38 enzemvice | 0%
RIERAID (enservice 7554 | manche perce Fite 1
il enserce | 100
BF 361 B SETYiCE F0% | Eranchéie cireut dsspiration BN GOl T
Juneciment [R50 enzervice | 0%
BOEFS)  |enservice | 100
G ' BUEFORD  (enservice 7554 | Bourage five amanche cicuiten préssion T
[1$ Slogment  |6REFDRD  [nservice 7554 | Bourage five amanche cicult en préssion 3 suive) 50y
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Inspection — Juin - :

Ligne zme eqiﬁm Ftst Ef;,iep Dhscriphon db fanomalie Arfion ok correchion A;?;;ﬁ

Codler WEFEN | ensavee | TN 3
Ofctandad  VBIBFSD | ensenice | 0V
Slofk, BB | enservee | 79K condulte percé
Exvacionkk,  [WBFRS | enseree | 0
Extracionkk ~ 1461EFED enserve | 0
Exvacionkk, — [WBFDT | enseree | AU

bl ane Cicut bk GIBFER) | enserce | A0VImancheperce melire n el s
Circut bk WEFERD | ensevee | TN
Circut ABFER) | enserwce | 2504)Bourage filre amanche adebourer
Circut bk WA | engavee | 0K
Jrecment  [STEERD | enseree | WU
Jrecment  JABFA0 | enseice | 75 Etancheits orcut d aspiration
Dreciment — IBFRD | ensenice | A0
Drecment IBFEN | enseice | A0

Ligne bl Eqi;i;m £t Efé&r Dhscriphon de £ anomatie Achion db correcfion A;::E;;j

Codler WEFEY | s | T 38
Ofctandad  VBIBFSD | ensenie | 00
SlokK. W | enseree | O condle percé
Eracionkh  JEFTS | ensewce | 7O
Extracionkk ~ 14B1EFED engere | T
Exracionkk — VBIBFDT | ensenie | O

bl ane Cicut bk GIEFER) | enserwce | E0Imancheperce melire e e s
Crcut bk WEFED | ensevee | THA
Cireult bk AMBFERD | enserwee | Z5)Bourage fille amanche & deboursr
Circut MBS | ensevee | N0
Drecment  WIBFRD | ensenie | O
Jreoment  [ATIBFAD ) enservee | ThERnchéte cruitd sspiration
Jreoment JNEERD | ensewee | A0
Dreciment  WIBFEN | ensenice | A0

65



Inspection — Juillet - :

: Code Al o : : : Avancament
i e . Eot | . | Discrplon defsnomahe Ackion db comechion :

e dypement Effieac & e acfion

Looler \WTBFBA) | enaeoce | /0%
Ut shandzrd VMBTEF &) ) ensevice | Y009|Evanchéiéciruit d sspiraion unplindactionef andad 5
Sl kK VBTBF T | enaeroce | 10
Erachonkk [4IEFBD | enserwce | 00X
Eiractonkk (WIEFRD | ensevee | 0%
Eiraclonkk  JWIEFLY | ensenice | 1O
bl Ltk PBFRD | enaeoce | 0%

L O - e T il W
Ltk VBB e) | enseoce | 7% bowagecondie afionen cous i
etk [TEF5) ) enservee | 10
doreorert (WIEFAD | ensevee | 79
drecment JTEFAD | enserie | 0%
dneomert NEFRD | enserwce | 0%
doreorert JWIEFA0 | enservee | 0%

Trerne durgence [ABTEFBA0 _ Jlen semvice 0%
Sl kk ETEFA Jlen senvice A% conduite percé antion de réparation conduite
| Offstandard  [46TBFAT] Jlen service A% demmarage apres de amets (manque hubing o
WAEFRA)  Jlen service T4 | mariche colmaté inspection et changement des manches
Etraion BT BN SEMViCE 0%
B BN SEMYICE AlI%| memtrane endomagé inspection et changement des menbranes
et BN SEMYICE T inspction et déblocage sas 00
BRI hors senvice 0%
- [EFERD B sence i
. Ciout EFE BN SEMYICE 757 Etanchéié circut dsspiraion
G [S 4 N 38MYice 0%
FIEFD Jlen sertice 7 reparsioncole elevateu
[EFA0 BN SEMYICE 257 Etanchéiétive a manche hite impartante des pores de visie
EF N 38MYiCe 0%
Zongciment [ROERATD Jlen semvice 757 Bourage e amanche N GOUIS 19
[EFA0 enserice | 00
EF3] enserice | 00
EFRl N 38MYice 0%
EFEFTRD— Jlen sertice i
Slocimert  [ETEFIRT Jien servce 757 maniche colmaté N Nlice 0
BFEFR] Jlen service 7
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Inspection — Aout - :

Lign Cocke Al o : . Arancement
.-.? 2one e Etsf Ffe Dhscriphion o/ anomafie Achion b comection P
Lot R L equipementalzne
Ufolwdpd  JWIEFSD | L] equipement alarel
BAGLiS ekt | H | eqapement al anet
bk JWI0FT  eneeme | )
Ehacond, JOIEFRD | ensevee | S0 oncale pere
U Fralnll TBEDY [esme | T
C Unclit NEFR) | ensermee | 0]
E et [OTEF ) | enseree | MIERanchéte oroult daspirshon
8 [t TG0 | enserves | S0¥]rolage clapet rage
et FOTEER | ensermee | oondte perce
Greoment OIEEAD | L]
M | Pilpamehbine hit de tubine 1
dreomet PIEERD | |
dremet PIIEFD | |
Tremie durgerce [4leradl  Jenseace || SU%|Efanchete orcut d aspirabion
Clokk [ETEFID Jensendce | Tova[Eranchéie Hire amanche
| Ofstandad  J00BFI  [ensence | )
WBFd] Jenseice | )
i [ enservice | WvAocage 3 (o ape] Haduage de dauble clapet g
IBF T lenserice | o
il Bl 3ETVICE [l
TR Thors service
itk |k ensenice | M
2 () Bl 3ETVICE 7 conduite perce
(. (Brhil lenservice | fovkEtancnete e 3 manche
() FEFM Jenseice | T
0 enservice | PvaEtanchet circut daspralion
[ lenservice | SlPEEtanchiete oot d aspration
Jrgcment  [SIERD Jenserwce | S0 Bourage flbe a manche
| s | g
| ensenice | M
0 enservice | T4
BIEFl  [enseice |
Slocrnert BB [enserice i
PR [enserce | 10
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Inspection — Septembre - :

. Lo Al e : . rancement
Ligne Bl it il i Dlscription db / anomafie Action b coveeefion oo
Lol WIEFE)  Thorssmce |
(sfanded  WIBEOD [ ensenvce | O ranche il dagpaion encau A
RIS WRIEF D | enservee | 0%
Eiachonth AR | ensevee | OO
Eirachonth— JAEFR [ enseiee | 0%
Eiadont— JWIBELR | enseee | TR
bl LItk PR | enparre | 0%
dnc Lt VTEFEA) | ensgmmce | 75 bowage condute atlin e il
Ltk WBTEFEE) | enservice | 5% bownageconduie acionencous 0,
Lt WEES) ) ensgrmce | 0%
dreomet JTBEAD | enseee | D%
dreomet JIEEAD [ enseiee | 0%
dreomet JTBEED | enseee | D%
dreomet [EFD | ensnice | TR
Tremie durgence [Era0 Jensenice | 07
Clokk [EFAD Jen semvice % | conduite percé acfion deréparation conduite 0
O standd  [SWEFD Jensenice 757% | Bowrage ire 2 manche débounage BF production 0
TR [ensenvce 157 manche colmaté inspection et changement des manches T
i | lensenace | 0%
| |en senvice B membrane endomagé 0
|ait \en pamne (| panne utine fate 0%
UGB Jhorssevice | D%
itk |l \en service 157% Erancheié cicut daspraton [
. |l \en senvice FI0%% Eranchéié ciut daspraton [
Gris BT Jmserice |0,
n3El e senice A% \manche colmaté N cours sy
[afgell] lensenace | 0%
1B 3t lensenace | 0%
frecment [SEFH) Jenseice | 100X
il Bl SErHice 757 | Evanchéié cuit daspiration ngpection 50y
PR Jensenice | 10X
FFl enserice | 0%
TR Jensemice | 10
Slocment  [FUEFRD Jen senice 757% | Bowrae ire 2 manche clcuiten présgion T
TR Jenserice | 10
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Inspection — Octobre - :

69

Ligne Zne Eqri;ﬁrmf £t Eﬂf:&s Dyscriphon de | anemalre Achon d correchion A;Tﬁ:f
Looler WIEFE)  hosemee| I
tsangrd [WIBF4) | ensermee | 70
Sl MBTEF T ) enservice | W%
Eirachonky,  [W0IBFTD | enseee | 0%
Extrahionkk WIEFky | enseroe | 10X
Fracionkk I gnsnice | 10
bl Lt FTEFER | enpare | 0%
aNC [T 0 enservice | 1%
Circuttk MR | ensenice 157 bowage conduie action en couts Y/
Lt TS0 | enservce | 103
/e ciment loler sl | enserice | N0%
/e ciment PalEF 4l | enservioe | 77| condte percé hie tuting
/e ciment loler ) | enserice | 7O
/e ciment laleral) | ensenvice | 50| Brancheiflve amanche prableme de ey blani
Moy 74
Trernie d urgence TR Jenservice Th7% | Eranchieé circuit daspiration presence poussiers auniveau de labande
Silakk TTREFAI0 Jlen semvice Th% | candute percé
O standard  [T0EFAT | senvce T,
ITEFSD Jenservice Th7% | manche calmaté inspection &t changement des manches
i T Jenserice | 10
MTEFEE Jenservice A% | membrarie endomage
WEFT Jenpanne Th7% | parmie twbine
TR Jhorsserice | 0% hande alaret
Cicj ITEFRRD Jenservice Th7% | Eranchieé circuit daspiration
IreLitkk - ; —————
BN Ervice A% | Eranchité circuit aspiration
G r|s EN SETVICE 0%
RIEFH] Jlensenice T,
EF N SErvice 7574 | Etanchéité fitve 3 manche fube des trappes asroglissiére
EF ensenice | 0%
Zrgciment  [BFAT) Jensenvice 0%
[EFA N SErHICe 7574 | Eranchité circuit daspiration inspection
EF ensenice | 0%
EF ensenice | 0%
EPEFIED Jenservice A% | manche percé echapement de poussiare
Slocment  [FEEFTRT Jensenice T,
FTEFRD Jlenservice 7o,




Annexe N°2

Des essais effectués en Allemagne ont porté sur des cultures expérimentales recevant des

doses de poussiéres de cimenterie de 1 a 3g/m? jours.

Aucun effet n’ayant été décelé, les doses ont été portées a 6, 12, 24 et 48 g/m2 jours.

Méme dans ces conditions, les effets ont été pratiquement nuls pour toutes les especes testées

sauf pour I’avoine.
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Annexe N°3

Calcul de I’indice SILI-COTIQUE :
i1 =3.32 log CT-K.

— C: étant le nombre de particules comprises entre 5 et 0.5 microns par cm? d’air.

— T :le pourcentage de la teneur en silice libre des particules.

— K : une constante dépendant de ’appareil et du mode de prélevement.
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Annexe N°4: Conseils pour une bonne utilisation des masques (EPI)

+ La bouche et le nez doivent étre complétement couverts. Ne retirez pas le
masque avant de quitter la zone de danger.

4+ Un masque avec une durée d’utilisation limitée doit Etre utilis€ comme
protection contre les matériaux qui lui conformes et assurez-vous que la bande

de métal correspond aux lignes du nez.

+ Pour une utilisation prolongée du masque, utilisez un masque prolongé avec
sangle réglable afin qu’il s’adapte parfaitement les contours du visage et

remplacez le filtre par mesure de sécurité si vous pensez qu’il est sale.

4+ Les employés avec une barbe doivent porter un masque approprié. Un masque

qui ne s’adapte pas bien au visage crée un risque de fuite sur les bords.

PORT DU MASQUE
DE PROTECTION

RESPIRATOIRE
OBLIGATOIRE
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Annexe N°5 : Certificat 1SO 14001 : 2015

Certificat

Référentiel ISO 14001:2015
Enregistré sous le n® 01 104 1918305

Titulaire du certificat: LAFARGE CIMENT OGGAZ LCO SPA

BP 67 Mascara 29350
Mascara Algérie

’
Domaine de validité: Exploitation de carriére et production de ciment sur le site carriére
et cimenterie Lafarge Ciment Oggaz

Par l'audit, la conformité aux exigences de la norme
ISO 14001:2015 a été démontrée.

Validité: Ce certificat est valable du 02.05.2019 jusqu'au 01.05.2022.
Certification initiale 2019

07.05.2019 A ZQ‘Z D)

TUV Rheinland Cen GmbH
Am Grauen Stein - 51105 Kdin

www.tuv.com et et Precisely Right.

-2V 14031 01 0

@ (( pAKKs A TUVRheinland®

TN, TUEY and TUN ame mgistencd agemarks. Utisation and aponcaton mgQusss pror apemma

10200 W0I17EAL
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Annexe N°6 : Questionnaires

el

© o N o O

10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.

19.
20.
21.
22.

Quels sont vos objectifs annuels de I'aspect (poussieres diffuses)?

Avez-vous atteint vos objectifs ?

Quels sont vos actions pour remédier les objectifs non atteints ? (Plan d'actions)
Comment ces actions permettent de répondre aux:

Risques du processus ;

La conformité du processus ;

Obligation du processus ;

Plaintes des parties intéressées.

Est-ce qu'il y aurait des actions additionnelles pour le permettre ?

Avez vous un suivi des actions structuré (qui fait quoi comment et ou) ?

Quel est I'avancement des actions?

quel sont les causes des retards des avancements ?

Mesurez vous l'efficacité des actions ?

Quels sont les criteres d'efficacité ?

Comment vous mesurez I'efficacité ?

En cas d'inefficacité, comment vous procédez ?

Quels sont les critéres de maitrise de I'aspect?

Est-ce qu'il y a eu lieu de modification ou mise a jour des critéres ?

Quels sont les supports et outils que vous utilisez pour maitriser I'aspect? (vérifier sur
fiche processus)

Sont-ils a jour ? (Vérifier date, version)

Est qu'ils sont utilisés ? (enregistrements, tracabilité)

Est-ce que vous utilisez d'autres supports hors ceux mentionnés sur la fiche processus
?

Quelles sont les exigences envers fournisseurs et sous-traitants?

Avez-vous identifié votre besoin en formation, sensibilisation et communication ?
Avez-vous évalué l'efficacité de (formation ? Sensibilisation ? Communication ?
Avez-vous évalué l'avancement et I'efficacité de :

La formation ?

La communication ?

La sensibilisation ?
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23. Qu'avez-vous prévu pour le Plan d'amélioration ?

24. Avez-vous des criteres de mesure et de surveillance du processus ?

25. Comment vous — procédez a la mesure ?

26. Quelle est la fréquence de la mesure ?

27. Les outils ou les méthodes de mesure, sont ils étalonnés ou standardiseés ?

28. Comment analysez-vous I'évolution des résultats des performances de l'aspect par
rapport aux objectifs a court ou a long terme? (tendance)

29. Avez-vous traités les NC ressortissantes des audits précédents ?

30. Quel est I'état des NC de l'aspect? (nombre, RCA, traitement, actions correctives) ?

31. Est ce que vous Suivez le plan d'action et I'efficacité des actions?
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Annexe N°7 : Programme de gestion des risques de la cimenterie LCO

Afin d'assurer la sécurité des personnes et des lieux pendant les activités d'opération, un

programme de gestion de la sécurité est élaboré. Les principales caractéristiques de ce

programme sont :

1. Allocation de ressources humaines et matérielles pour la mise en place et la gestion du

programme.

2. Mise en place d’un programme d’entretien des équipements avec une revue de pré-

démarrage et une revue de sécurité périodique des installations.

3. Documentation et mise a jour des informations relatives :

Aux dangers liés aux opérations, aux produits chimiques et a la technologie
utilisée ;

A la conception des équipements et leurs modifications ;

Aux procédures d’opération, conditions normales d’opération et systemes de
sécurité mis en place ;

Au plan des systémes ¢€lectriques, a I’instrumentation, etc.

4. Formation relative a la sécurité donnée a tous les employés. Cette formation porte sur

les principaux eléments suivants :

Le fonctionnement et I’organisation de I’'usine ;

La sensibilisation aux risques inhérents aux activités de I’usine ;

L’information relative aux méthodes sécuritaires de travail ;

La sensibilisation a la protection personnelle grace aux moyens mis a leur

disposition.

5. Interventions effectuées par les services extérieurs (livraison, entretien) assujetties a

une autorisation spécifique. La personne responsable s’assure que les consignes de

sécurité soient connues et respectées.

6. Elaboration d’une politique pour le controle des activités des entrepreneurs effectuant

des travaux a ’usine :

Une connaissance des regles de sécurité ;

Une Vérification des compétences (entrepreneurs accrédités et familiarisés avec
les codes);

L’inspection des travaux effectués.

76



7. Elaboration d’un plan de mesures d’urgence :

Un coordonnateur du plan de mesures d’urgence est mandaté ;

Une formation relative au plan d’intervention en cas d’urgence a l’usine est
dispensée a chaque employé ;

Le personnel est formé a la manipulation des extincteurs et du matériel de
premiers secours ;

Plan d’évacuation et les consignes de sécurité sont clairement affichés dans les
lieux de travail ;

Des sauveteurs secouristes sont présents au sein de chaque équipe.

8. Enquéte sur les incidents pour identifier les causes et mettre en place des mesures

correctrices.

9. Audit périodique du programme de securité.

10. Programme d’échantillonnage en milieu de travail.
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