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Introduction 
 

Lôobjet de lô®tude ®tait dô®laborer un outil de sensibilisation/dôaide ¨ la d®cision à destination des 
exploitants de centres de tri des DICS (déchets issus de la collecte sélective) / DIB (déchets industriels 
banals) en vue dôoptimiser la gestion des stocks et de la mise en flux du gisement de déchets et ainsi, 
contribuer ¨ lôam®lioration de la valorisation des mat®riaux. 
Un manuel « Stockage, mise en flux et dosage des déchets : Les param¯tres, les ®l®ments dô®valuation 
et mots clés » a été rédigé. A votre demande, Matthiessen Engineering SARL ¨ Besan­on ou lôADEME 
vous envoie un exemplaire par courrier ou sous forme PDF par e-mail. 
 
Ce projet visait notamment à sensibiliser lôexploitant par rapport ¨ ses r®els co¾ts actuels de stockage, de 
mise en stock, de mise en flux et de dosage, y compris les coûts de non qualité, et avait pour but de 
proposer des procédés moins impactant sur lôenvironnement, plus performants du point de vue 
économique, tout en intégrant les aspects sécurité. 
Pour ce faire, des exploitants de dix centres de tri volontaires ont été accompagnés et suivis pendant six 
mois afin de recueillir les données technico-économiques nécessaires à la construction de propositions 
techniques concr¯tes en vue dôam®liorer le fonctionnement du site en termes de stockage et mise en flux. 
 
A partir des donn®es g®n®rales et des observations quotidiennes, un bilan partiel dôexploitation a ®t® 
établi dans lequel apparaissaient les ressources consacrées aux fonctions des centres de tri analysées. 
Un rapport par site a été établi intégrant toutes les données analysées et propositions résultantes. 
Dans une derni¯re ®tape, ¨ titre dôexemples, des propositions dôam®lioration ont ®t® r®sum®es et 
illustrées par des schémas et comparatifs de situation avant/après dans cette publication. 

mailto:contact@matthiessen-engineering.com
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Mots clés 

 

¶ Bilan dôexploitation 

¶ Capacité prévue et dysfonctionnements quotidiens  

¶ Coût de possession par machine 

¶ Coût du stockage et du déstockage 

¶ Débit maximal et effectif du process  

¶ Préparation au tri de déchets 

¶ Pureté des flux  

¶ Techniques adaptées, sécurisées et rentables 

¶ Temps perdus et temps masqués  

¶ Utilisation de ressources 

¶ Valorisation des déchets 

¶ Volume disponible et utilisé 



  

Cas n° 1 : Organiser lôarrivage des camions organisé selon la qualité des entrants 
 

Stockage tampon
Stockage tampon

Non ferreux...

Stockage cartons

Stockage benne Stockage benne

DIV

DIB à trier

DIB à ne pas trier

 
 

Lôexploitant était confronté à un problème récurrent. La qualité des entrants variait énormément 
et son personnel nôarrivait ¨ travailler dans un rythme serein avec des r®sultats r®guliers. La 
provenance et la qualit® des produits nô®taient pas connues. Les camions devaient attendre afin 
que le personnel sur le quai sache quel type de DIB était arrivé. Côest la raison pour laquelle 
lôexploitant a introduit un nouveau crit¯re pour organiser lôarrivage des produits sur site. 
Lôarrivage prend en compte maintenant la qualité des entrants. Lôarrivage est partagé en : 
1. Déchargement pour la mise en balle des mono-matériaux ; 
2. Déchargement des DIB valorisables (taux de valorisation supérieur à 50 %) ; 
3. Déchargement des DIB valorisables (taux de valorisation inférieur à 50 %) ; 
4. Déchargement des DIB ne pas à trier, pour transfert. 
Cette orientation simple et claire responsabilise les conducteurs habituels à réfléchir dès leur 
arrivée où se positionner pour dépoter. Ainsi, lôexploitant a intégré la connaissance du 
conducteur sur la qualité des produits acheminés. Côest eux qui ont assist® au chargement des 
produits. Ils savent ce qui se trouve dans leurs camions. Leur temps dôattente est raccourci. 
Lôavantage dôexploitation au niveau de la valorisation est difficile ¨ ®valuer, car les déchets 
valorisables m®lang®s avec des refus qui nô®taient pas d®couverts par les opérateurs (situation 
antérieure) passaient directement aux refus. 
Concernant le DIB à trier, le tri est réalisé pendant le stockage avant transfert. Les gros 
éléments sont prélevés types gravats, ferrailles, grands éléments en plastiques dur ou souples 
etc. Pour les bennes de DIV, le tri sôeffectue au sol ¨ lôaide dôun engin à godet avec 1 ou 2 
trieurs. Le godet est situé au milieu de la plateforme pour faire du tri mécanique et pour aider 
les opérateurs à créer des tas de matériaux valorisables. Les éléments valorisables sont 
stockés dans le godet pour être ensuite stockés en aval (benne ou alvéoles de stockage). 
 

 AVANT  
Quatre entrées 
pareilles 

APRES 
Quatre entrées 
dédiées 

Temps dôattente et de d®chargement 
(min/camion) 

15 10 

Temps de reprise par le godet (h/jour) pour 
lôorganisation de lôespace des arrivages. 

> 2 < 1 



  

Cas n° 2 : Agrandir le stock en amont 
 
 
Lôexploitant nôarrivait pas ¨ g®rer et limiter le stock en 
amont de son process.  
 
Notamment, la séparation des tas des entrants tout au long 
du passage des camions créait un problème. 
 
Côest pourquoi une r®organisation du site pour lôarrivage 
des camions a été proposée impliquant les changements 
suivants : 
 

 
 

 
 

¶ Fermeture dôun des deux 
portails se trouvant sur les côtés 
opposés du hall 

¶ Obligation des camions de 
manîuvrer (marche arri¯re), car 
il nôy a plus de boucles 
complètes possibles 

¶ Agrandissement et unification 
des deux tas à droite et à 
gauche du portail 

 

 

La perte de temps attendu par des 
manîuvres suppl®mentaires des 
chauffeurs de camion seraient plus 
que récompensée par un gain en 
productivité : 

¶ Moins de manipulation des 
stocks ;  

¶ Meilleure optimisation du 
stockage et de lôalimentation 
du flux principal ; 

¶ Moins dôattente pour les 
conducteurs de camion ; 

¶ Moins de risque de chute et 
dô®crasement. 

 

  AVANT APRES 

Volume de stockage (m3) 360 720 

Temps de manipulation par godet (h / équipe) 4 2 

Temps dôattente pour les camions (cumul h / ®quipe) 2 1 

Temps de manîuvre pour les camions (cumul h / ®quipe) 0 0,5 

 



  

Cas n° 3 : Mettre en place un dépotage dynamique 
 
 

Le d®potage des arrivages DICS sur ce site est r®alis® ¨ partir dôun quai. Ainsi, la zone 
dôarrivages et la zone de manutention et dôalimentation sont s®par®es. 
 

   
 

Dans la r®organisation du site pr®vue, lôanalyse dôun chargement direct dans une trémie 
dôalimentation est ®tudiée ayant pour effet : 

¶ Un gain de manipulation : lôengin nôest plus obligé de reprendre les DICS au sol pour les 
transférer dans le convoyeur en fosse 

¶ Un manque de contrôle : lôengin ne peut pas sortir les ç monstres » avant de charger la 
chaîne 

 
 

Le compromis entre cet avantage et ce désavantage se trouve dans la séparation du quai de 
déchargement en deux parties : 

¶ Le quai de déchargement direct, autorisé par des arrivages dont le contenu est exempt de 
« monstres » (communes dont la collecte en bacs de 120 ou 240 litres permet de dire que le 
risque de trouver de « monstres » dans le gisement est minimal). 

¶ Le quai de déchargement classique : dépôt en contrebas pour pouvoir enlever des 
« monstres » et pour mélanger ces arrivages (taux de refus et de cartons élevés). 

Lôexploitant calcule que le temps gagné par le chargement direct de la trémie ne lui permet pas 
de supprimer complètement un des trois engins du site. 
 

 AVANT APRES 

Volume de fosse / de trémie (m3) 5 5 + 20 

Autonomie de fonctionnement (min) 3 15 

Gestes de lôengin ¨ godet (h / équipe) 6 3 



  

Cas n° 4 : R®duire le temps dôouverture de sacs ponctuelle 
 
 

Lôexploitant poss¯de le probl¯me dôarriv®e ponctuelle de sacs dans la cabine de pré-tri. Côest 
typiquement le cas de figure pour une collecte en vrac comportant des sacs noirs ou gris ou une 
collecte venant dôun syndicat local utilisant des sacs jaunes ¨ la place des bacs jaunes. 
Le traitement manuel dôun sac est effectu® en plusieurs étapes : 

a) Pendant 1 seconde : saisie du sac ; 
b) 1 à 2 secondes : ouverture du sac ; 
c) 1 à 2 secondes : vidage du sac ; 
d) (éventuellement 2 à 3 secondes : tri et jetée des contenus du sac) 
e) 1 seconde : jetée du sac vide dans la goulotte dédiée. 

 

En 4 à 8 secondes, un op®rateur peut traiter deux ¨ trois objets diff®rents. Le traitement dôun 
seul sac le retarde alors au niveau du tri du reste du flux. Autrement dit, lôarriv®e dôun sac 
perturbe le procédé de tri manuel. Mis ¨ part cet aspect logistique, lôouverture manuelle dôun 
sac comporte selon les recommandations de lôINRS deux autres probl¯mes au niveau de la 
s®curit® et de lôergonomie du tri manuel : 

¶ Lors de lô®tape a : la saisie peut induire à un contact involontaire avec un élément 
découpant ou piquant (verre cassé, seringue, lame dôun couteau) se trouvant derri¯re la 
paroi du sac. 

¶ Lors de lô®tape b : lôouverture du sac (par déchirement et écartement des parois) 
demande un effort au niveau des bras ; cet effort est ponctuel et important. Il peut 
amener vers des troubles musculo-squelettiques si lôop®rateur nôa pas dôoutils adapt®s 
en sa possession (couteau) pour diminuer cet effort. 

¶ Lors de lô®tape c : m°me probl¯me sanitaire que lors de lô®tape a 
 

Une option de fonctionnement 
peut simplifier la tâche dans la 
cabine de pré-tri. Lôinstallation 
dôun petit ouvre sacs en ligne 
permet dôouvrir un nombre de 
sacs de faible quantité. Le 
dessin ci-après montre une 
installation pour laquelle il a été 
prévu que les opérateurs en 
salle de pré-tri jettent les sacs 
non ouverts dans une goulotte 
à travers laquelle les sacs 
arrivent dans une petite 
machine capable dôen ouvrir en 
quantité réduite (par exemple : 
1t/h). Le convoyeur en aval 
remet dans le flux les sacs 
ouverts.  

 

 AVANT APRES 

Temps de traitement par 
opérateur (sec / sac) 

4 à 8 1 

Risque sanitaire Oui (lôopérateur saisit le 
sac pour le traiter) 

Fortement diminué 
(lôopérateur saisit le sac 
pour ne pas le traiter) 

Risque de provocation de 
TMS 

Oui Non 
 



  

Cas n° 5 : Am®liorer lôalimentation de la cha´ne 
 
 
La tr®mie dans ce centre de tri nô®tait pas à la hauteur de la tâche : 
Dosage par palles : 
Le rotor à grosses palles nô®tait pas adapté à la fonction demandée. 
Les joues inclinées des parois de la trémie avantageaient les 
bourrages et les effets de « voûtage ». La hauteur de chute de la 
bande de la trémie sur le convoyeur en aval était insuffisante. Les 
palles manquaient de dosage régulier : les grandes palles du rotor de 
la trémie ne permettaient pas un dosage régulier. Un phénomène de 
« montagnes et vallées è sôinstallait sur le convoyeur en aval. Ainsi le 
débit était toujours limité : le manque de régularité entraînait un 
manque de débit horaire. 

 

Trémie à volume faible : 
La trémie possédait un faible volume entraînant une faible capacité 
dôautonomie apr¯s chargement par godet. Elle était étroite et courte. 
Lors dôun grand débit demandé, le tas tombait sur le convoyeur en aval 
sans être dosé ou écrêté.  

 
Débordement : La tr®mie nô®tait pas étanche ; les produits tombaient 
par terre.  
Pas de protection contre lôengin : Lôengin de chargement pouvait 
librement heurter la trémie.  
Manque dôinformation dôexploitation : La trémie ne possédait pas de 
signal alertant lôexploitant quand elle se vidait ou quand elle baissait en 
débit. 
Manque de sécurité : La trémie ne correspondait pas aux 
recommandations de lôINRS : Elle ne possédait quôun arr°t dôurgence 
(sans clé). Le c¹t® arri¯re et la face nôen ont pas. Elle ne possédait pas 
de porte dôacc¯s de tr®mie. Un nettoyage nô®tait pas possible. 

 

 

 
Une machine a été proposée afin de résoudre ces problèmes. Lôouvre sacs proposé possède 
les caractéristiques suivantes : Il sait ouvrir et vider les sacs ¨ lôaide dôun rotor sp®cifique. Grâce 
¨ son peigne mobile qui peut reculer ¨ lôarriv®e des encombrants, il fait passer les cartons et 
dôautres ind®sirables sans baisser le d®bit ou sans perturber le flux dos® en aval. Le débit 
devient très régulier ; le phénomène de « montagnes et vallées » disparaît presque 
complètement. 
Le volume de la trémie donne une plus grande autonomie de fonctionnement. La trémie ne 
déborde pas ; une intervention pour nettoyage nôest pas n®cessaire. Le bâti est protégé par une 
paroi antichoc contre lôengin. 
Lôexploitant est inform® des ®tats de la machine et de la maintenance ¨ pr®voir par lôautomate 
et par lôafficheur int®gr® de la machine. La machine correspond aux exigences de la nouvelle 
directive européenne « machine » poss®dant une cl® de transfert pour lôacc¯s ¨ la machine. Un 
accès pour contrôle visuel est facilité par une plateforme sécurisée livrée avec la machine pour 
pouvoir travailler dans les meilleures conditions tout autour de la machine. 
 

  AVANT APRES 

Volume de trémie (m3) 20 30 

Débit moyen (t/h) 3,8 4,8 

Autonomie de fonctionnement (min) 10 20 

Temps de nettoyage (min/équipe) 30 0 

Protection contre heurts de lôengin non oui 

Machine conforme à la nouvelle directive de machine non oui 

 



  

Cas n° 6 : Supprimer lôouverture permanente de sacs à la main 
 

 

   
 
Ce petit centre de tri DICS reçoit des collectes en sacs type Eco-Emballages. Les arrivages 
sont dépotés au sol, versés grâce à un engin à godet dans un convoyeur en fosse et menés 
vers un poste de pré-tri (photos ci-avant). Lôouverture des sacs sôeffectue manuellement. A 
cause de lôafflux important de sacs, la cha´ne est arr°t®e dans un rythme connu pour que les 
opérateurs puissent ouvrir manuellement les sacs. Deux pré-trieurs sôoccupent de cette tâche 
en permanence. Cette t©che est fortement d®conseill®e par lôINRS (voir cas nÁ 4). Comme il 
sôagit dôune t©che permanente et r®guli¯re du centre, le calcul dôinvestissement pour une tr®mie 
ouvreuse de sacs est plus facile que dans le cas de lôouverture de sacs. Le cahier de charges 
de la trémie ouvreuse de sacs est le suivant : 
 

¶ Ouverture et vidage de sacs à 95 % 

¶ Facilité de passage de produits 
encombrants (grands cartons, bidons etc.) 

¶ Disponibilité annuelle 95 % 

¶ Tr®mie dôun volume permettant une 
autonomie de fonctionnement de trente 
minutes (afin que le conducteur de lôengin 
puisse effectuer dôautres t©ches) 

¶ Dosage régulier de produits : couche 
constante ¨ la sortie de lôouvre sacs 

¶ Débit correspondant aux besoins du centre 
 
Le dessin montre lôexemple dôune tr®mie 
ouvreuse de sacs correspondant à ces critères, 
posée au dessus du convoyeur en fosse. 

 
 

 

  

 AVANT 
(avec deux 
opérateurs 
ouvrant les sacs) 

APRES 
(avec la trémie 
ouvreuse de 
sacs) 

Productivité donnée par le débit (t/h) 
 

100 % 130 % 
 

Coût total intégrant : co¾t dôinvestissement, 
consommation gasoil & électricité, coût 
dôexploitation de la cha´ne d®pendant de la 
productivité 

100 % 34 % 



  

Cas n° 7 : Créer une autonomie dôalimentation 
 
 
Ce site est ®quip® dôune tr®mie en hauteur. Le godet verse les d®chets ¨ une hauteur dôenviron 
4 m. Le volume de la tr®mie est dôenviron 3,5 m3 (donnant 7 minutes dôautonomie). Une partie 
du gisement est en vrac et peut être versé directement dans le convoyeur en fosse. 
 

 

 
 
A cause du volume restreint de la tr®mie, lôautonomie est tr¯s petite. La ligne arrive rapidement 
à une rupture de charge. Un dosage régulier et constant est ainsi difficile de réaliser. 
 
Au-delà des points évoqués, le système de la trémie ouvreuse de sacs installée est sensible 
aux encombrants et grands cartons. Dans la partie des sections réduites en bas de la trémie, le 
phénomène de « voûtage » est possible. C'est-à-dire les produits peuvent coincer dans cette 
partie et empêcher la descente des autres déchets autour. 
La trémie ouvreuse de sacs proposée (voir plan) possède les avantages suivants : 

¶ Elle est peu sensible aux encombrants et grands cartons. 

¶ Elle possède une trémie de 20 m3 donnant une autonomie quatre fois supérieure à celle 
existante. 

¶ Elle crée un dosage produisant une couche lisse et constante en aval. Ainsi, le débit de la 
chaîne peut être maximisé. 

 
 

 AVANT APRES 

Volume de trémie (m3) 
 

3,5 20 

Débit moyen  
 

100 % 120 % 

Coût de possession intégrant achat, exploitation et 
maintenance 

100 % 50 % 

 



  

Vue de côté 
 

 

 

 
Vue de dessus 

 
 



  

Cas n° 8 : Mettre en place du tri par grappin à la place du tri manuel au sol 
 
 

 
 

 
 

 

La situation initiale du site était caractérisée par 
un hall dans lequel lôexploitant faisait dépoter 
les DIB. Les trieurs au sol saisissaient les 
grands éléments pour créer de petits tas de 
déchets mono-matériaux. Par contre, ces tas 
réduisaient la surface disponible. Un godet était 
obligé à les enlever au fur et à mesure.  
Lôexploitant a fait construire un 2ème hall. La 
nouvelle configuration essaie de diminuer les 
faiblesses dôexploitation du 1er hall. Voici ses 
caractéristiques : 

 
Grappin : lôutilisation optimale face à cinq 
emplacements en contrebas 
Le grappin verse des produits dans les 
conteneurs, les alvéoles et la presse à balles 
qui se trouvent en contrebas de la plateforme. 
Les conteneurs sont orientés avec leur face 
étroite vers le quai de façon que le grappin 
puisse facilement atteindre cinq emplacements 
sans bouger de sa position. Sa rotation est 
suffisante. Ainsi, lôexploitant arrive ¨ une vitesse 
maximale de tri par grappin. Cette disposition 
est alors adaptée au rayon effectif du grappin. 
Lors de la conception, lôexploitant a dôabord 
identifié les équipements ; le hall a été 
dimensionné en conséquence. 
 
Ce principe de fonctionnement peut être 
caractérisé par le terme « chemins courts » en 
évitant des tas de stock tampon. 
 

Presse à balles gérée en temps réel 
La presse à balles se trouve à côté du 5ème 
emplacement en contrebas du quai. Le 
conducteur du grappin a le choix de verser des 
mat®riaux directement du quai ou dôun 
emplacement vers la presse. Ainsi, le 
conducteur du grappin possède tous les 
moyens pour alimenter la presse. La fonction 
de la presse peut être contrôlée visuellement 
par le quai.  
En conséquence, le coffret de commande se 
trouve sur le quai.  

 AVANT  
Hall de plein 
pied 

APRES 
Hall avec grappin en 
position optimale sur 
le quai 

Création de tas de déchets valorisables sur la 
plateforme 

oui non 

Reprise nécessaire des produits pour la mise en 
balle située plus loin 

oui non 

Nombre n®cessaire dôengins 2 1 
 


