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PEUVENT ETRE ELEVES.

Sur la base de parametres typiques des pro-
cédés et des moyennes nationales américai-
nes de mélanges d'énergies et d'intensités
de carbone, les différents impacts d'un cycle
de vie sont résumés au Tableau 1. Millipore
a constaté que les systemes a usage unique
créent davantage de déchets solides et ont
une empreinte carbone légérement supé-
rieure, mais produisent une quantité de rejets
chimiques et aqueux largement inférieure
et consomment typiquement moins d'éner-
gie que les procédés en acier inoxydable. En
réalité, cette quantité de déchets supérieure
doit étre mise en balance avecla diminution
dela consommation d’eau et de produits chi-
miques.

Il estimportant de noter que des conditions

taux de cette technologie sont positifs. Cepen-
dant, le défi de la production de déchets soli-
des demeure.

Compte tenu de I'importance dela phase de
traitement des déchets dans un cycle de vie,
il est nécessaire de connaitre le type de
déchets produit et comment]'usine biophar-
maceutique traite les déchets solides, ainsi
que les impacts a ce stade.

1l faut considérer d’abord le fait que l'exis-
tence de systémes a usage unique est sus-
ceptible de dissuader les industriels d'investir
dans de l'équipement en acier inoxydable,
qui peut durer jusqu’a 20 ans, pour se tour-
ner vers des systeémes qui créent des déchets
solides a chaque utilisation. A ce titre, il est
préférable de spécifier I'utilisation de syste-
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L'ENGAGEMENT DE
MILLIPORE EN FAVEUR
DE LA GESTION DE
L'ENVIRONNEMENT

Martin Madaus, PhD, Président-
Directeur Général de Millipore
constate que “le fait de réduire la
quantité d'énergie et de matériaux
utilisés tout en produisant moins
de rejet et d'émissions permet de
réaliser une économie, contribue a
entretenir de bonnes relations
avec la population environnante
et renforce chez les salariés le sen-
timent de fierté de I'entreprise.
Notre succés actuel exige que
nous nous préoccupions des
impacts que nous avons sur I'envi-
ronnement et que nous tentions
de les minimiser, sans affecter les
performances de nos produits.”

Tableau 2 - Influence des conditions extérieures

Site A — Massachusetts

Site B — Californie

et des réglementations locales peuvent Source de production Charbon/Gaz Gaz/Géothermie/
entralner des différences significatives dans d'électricité Energie hydraulique
les colits totaux des cycles de vie. Le choix de Coilit de I'électricité 0,13 $/KWh 0,11$/KWh
la technologie de fabrication entre acier ., s
. R . Carburant des géné- Essence Gaz/Co-génération
inoxydable et composants a usage unique

o . rateurs de vapeur
peut différer en conséquence (cf. Tableau 2). :
sil'utilisation de la technologie & usage uni- Traitement des déchetsg I'nc,inératic()j?,avec. Incinération
que peut potentiellement réduire la quan- generation dénergle
tité d‘énergie, d'eau et de produits chimiques Technologie Utilisation unique Acier inoxydable

nécessaire a la production biopharmaceuti- de fabrication choisie

que, alors certains impacts environnemen-
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mes a usage unique des la phase de
conception du procédé. Cependant, I'im-
pact en termes de production de déchets
solides du passage d'une installation en
acier inoxydable a des composants a
usage unique doit étre mis en balance
avecla valeur de I'acier mis au rebus, qui
est facilement recyclé, réduit les émis-
sions de gaz a effet de serre et la consom-
mation en minerai de fer (4). Parmi les
voies empruntées par les déchets soli-
des, on trouve :

Le recyclage — Bien que préférables sur
le plan deI'impact du cycle de vie, les sys-
témes de bioproduction a usage unique
sont généralement fabriqués a partir
d'une technologie brevetée consistant
en plusieurs couches de matériaux scel-
lées entre elles, utilisant souvent des asso-
ciations de polyéthylene, polypropylene
et alcool d’éthyléne-vinyle et/ou nylon (5).
Le recyclage nécessiterait un prétraite-
ment des matériaux a usage unique présen-
tant un risque biologique (en fonction de leur
localisation dans le procédé) et, a moins qu'il
existe une demande en matiere premiere a
base de résines mélangées, une séparation
des différentes couches avant de les jeter,
obligations qui rendent le recyclage peu sou-
haitable économiquement.
Lenfouissement — Que ce soit avec ou sans
prétraitement, l'enfouissement est une voie
moins souhaitable, en raison d'éventuels ris-
ques d'engagement de responsabilité, d'in-
terdiction croissante de se débarrasser des
déchets dansle sol (6) et du manque despace.
Un des impacts souvent méconnus de l'en-
fouissement est que le gaz produit lors de la
décomposition des matieres organiques
contient 54 % de méthane (CH4) et présente
par conséquent un potentiel de réchauffe-
ment climatique 23 fois supérieur a celui du
CO2, libéré durant une incinération (7).
Lincinération —Lincinération avec récupé-
ration d'énergie (ou Génération d’énergie a
partir de déchets ou encore “Waste-to-
Energy” (WTE) en anglais) est une option pré-
férable qui utilise la chaleur latente de
produits a base de carbone pour produire de
la vapeur pour le chauffage urbain et/oula
fourniture d’électricité. Lincinération de
matieres plastiques mélangées fournit
davantage de chaleur par kilogramme que
le charbon (8). Autrefois connue pour étre
une source de rejet de mercure et de dioxi-
nes/furannes dans'air, la génération d'éner-
gie a partir de déchets est devenue un des
procédés haute température les plus propres
qui soient, suite a I'adoption des normes
MACT (Maximum Achievable Control Tech-
nology) aux Etats-Unis et au progrés en
matiere de réduction des émissions. Les gran-
des usines américaines d'incinération avec
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LES AVANTAGES ENVIRONNEMENTAUX DE
USAGE UNIQUE ET JETABLE N’EN SONT QU’A LEURS PREMIERS
BALBUTIEMENTS.

récupération d'énergie (représentant 89 %
de la capacité US totale) ont diminué leurs
émissions de TEQ (Toxic Equivalent Quan-
tity) de 4260 & 12 g, entre 1990 et 2000,
niveaux bien inférieurs aux normes euro-
péennes. Les émissions de mercure ont éga-
lement chuté durant cette période grace aux
améliorations apportées ala filtration en sor-
tie d'incinérateur et a la technologie des fil-
tres & poche (baghouse ) (9). Cela dit, onn'a
pas toujours acces a un incinérateur avec
récupération d'énergie. Aux Etats-Unis, 66 %
sont situés sur la cote Est. La capacité par
habitant en incinérateur de ce type est deux
a trois fois supérieure a Singapour et au Japon
a celle des Etats-Unis, et encore plus grande
dans certaines régions de 'Europe (10).

A cété de l'utilisation d'incinérateurs avec
génération dénergie, il peut exister des oppor-
tunités en amont de la production, dans la
phase de conception du produit. Lutilisation
de matériauxhomogenes ou séparables (dans
les filtres a usage unique, par exemple) peut
augmenter la faisabilité du recyclage. Lem-
ploi dénergies renouvelables pour les phases
de fabrication et les économies d’énergie et
d'emballage enlogistique sont des pas certes

L’EQUIPEMENT A

petits, mais précieux pour réduire les
impacts du cycle de vie des produits.
A travers un partenariat entre les
sociétés biopharmaceutiques et leurs
fournisseurs de composants, il est
possible de progresser sur le condi-
tionnement. Par exemple, on peut
opter pour des composants condi-
tionnés en vrac plutét quen embal-
lages individuels, et choisir d'utiliser
davantage de matériaux recyclés et
recyclables. Lutilisation de grands
«fourre-tout» recyclables et I'accrois-
sement du nombre de cartons que
I'on met sur une palette pourraient
également réduire la quantité d'em-
ballages et le nombre d'expéditions.
En conclusion, le changement de
technologie qui consiste a passer de
cuves et de tuyauterie en acier inoxy-
dable a des systemes a usage unique
améliore la flexibilité et réduit la
durée des cycles de production, les effluents
aqueux, ainsi que la consommation d'eau et
dénergie. Cependant, de tels systemes géne-
rent davantage de déchets solides, induisant
le traitement de grandes quantités de plas-
tiques.

Cela signifie-t-il quentre cotit (y compris cotit
de la qualité et de la flexibilité) et responsa-
bilité environnementale, il faut nécessaire-
ment choisir ? «Sivous utilisez davantage de
ressources, vos couts augmenteront. Sivous
pouvez conserver le méme niveau d'utilisa-
tion des ressources, vos couts resteront sta-
bles et vous serez plus compétitif» déclare
Jean-Paul Mangeolle, Directeur de la Divi-
sion Bioprocess de Millipore.

Dans un souci de développement durable,
les industriels qui utilisent des composants
a usage unique devraient se préoccuper de
I'impact de leur activité a toutes les phases
du cycle de vie d'un produit, y compris de I'ef-
ficacité de leurs systemes de chauffage/ven-
tilation/climatisation, d'eau osmosée/PPI, de
génération de vapeur, de traitement des eaux
usées et des systemes d’air comprimé. D’au-
tre part, la filiere choisie pour les déchets soli-
des est critique pour I'impact global du cycle
de vie des produits et pourrait offrir d'autres
opportunités a mesure que les technologies
se développent.
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