Chalampé :
Nylon encore et toujours

Nous avons déja évoqué dans nos bulletins, lhistoire de nombreux sites qui faisaient partie
de 'ex sociéte Rhéne-Poulenc, Il en manguait un, ef non des moeindres : CHALAMPE. Cette
lacune vient d'étre comblée par un de nos amis désirant garder 'anonymat, qui a beaucoup

ceuure pour ce site.

Né en 1955 | Peut-on parler d’histoire alors que tous les
adhérents de 'ARARP ont connu celte epoque contern-
poraine de la naissance de leurs enfants ¥ Quarante-sept ans,
ta fleur de I'age ! Et pourtant que d'aventures dans cette usine
derniére-née des grands sites R.P. Quasiment un seul produit
mais gquel produit ; Je sel N intermédiaire de la fabrication du
MNylon 66.

Les lecteurs du bulletin sont des familiers du MNulon : au travers
dees histoires de Roussillon, Vaise, Belle Etcile, Besancon, Arras,
ils ont assisté & sa naissance, sa crojssance démesurément rapi

de, a ses difficultés aussi ; ils ont retenu 'enthousiasme souvent
teinte de nostalaie qui se dégageait des narrations. La belle
aventure dans l'industrie textile a entraing une exaltation aussi
forte en amont dans 'industrie chimique et CHALAMPE ena
été un des lieux privilégiés.

[In seul produit ou presgue, mais avec une crolssance de
2000% en vingt ans dans un milieu hyperconcurrentiel, parta-
gé avec DUPONT, BASF, ICL impliquant d*étre toujours au
fatte de la technologie en intégrant toutes les contraintes résul-
tant du développement industriel des “trente glorieuses” - sécu-
rité, qualité de vie, rapports sociaws - cela suffit pour la construc-
tion d'une belle histoire méme si tous les chapitres ne sont pas
encore ecrits,

Parlons un peu de chimie (Schémas 1 et 2)

Rappelons que le Sel N, Sel Mylon est une association & peu
prés équimaléculaire d'acide adipigue trés pur (ADOH) et
d'hexaméthyléne diamine {HMD) également trés pure, le plus
souvent en solution a enwiron H0% dans Ueau (sel & |'eau), les
“enwirons” étant définis de facon trés précise pour répondts
anux exigences de qualité du Mylon résultant {casses en filature,
affinilé tinctoriale) : comme déja soulignd, un produit fabriqué
a I'échelle de la pétrochimie avec des qualités de pureté et de
constance supérieures & celles des produits pharmaceutiques.
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Les origines

La premigre chaine de fabrication installée & Roussillon fone-

tionnait ainsi schémas 1 et 2.

* Lacide adipique intermédiaire principal est obtenu par axy-
dation continue du cyclohexanol au moven d'acide nitrique
en présence de catalyseurs (sels de cuivre et de vanadium)
selon un procédé mis au point par lusine, Lacide résultant,
sépare par cristallisation, est scit purifié par recristallisation
discontinue dans 'eau, soit utilisé tel quel pour la synthése
de UAdiponitrile (ADN],

LADCH brut est nitrilé par action de I'ammoniac (NH3)
dans des réacteurs ocpérant en discontinu puis hydrogénd en
HMD sous pression en présence de Ni Raney (Brevet RP),
procédé discontinu au tout début puis semi-continu (gain de
rendement) et enfin continu dans un réacteur original mis
au paint par RF : RTC-Réacteur & Téle Cyclone - assurant la
réaction gaz-liquide-salide en continu et sous pression s'as-
surant par Ja les sympathies des exploitants et des respon-
sables de entrelien,

L’HMD brute est purifiée par distillation puis mise en solu-
ticn dans l'eau avee PADOH pour abtenir le Sel - le Sel au
méthanol utilisé & 'aube du procédes lorsque les réactifs
n'€taient pas trés purs et évogué dans Uhistoire de Belle
Etaile, a été¢ rapidement abandanné.

Evolutions

Telle guelle la chaine présentait quelques points faibles : asso-
ciation de procédeés continus et discontinus, accés au cyclo-
hexanol & partir du phénol lourd en investissements. Pour les
extensions, RP, comme presque tous les producteurs de Sel I,
choisira la woie ex-cyclohexane : cette voie produit un mélan-
ge cyclohexanolcyclohexanone {OLONE) qui se comporte
comme le cyclohexanal pur a loxydation nitrigue. Dans les
premiers procédés le rendement de 'oxydation du cyclohexa-
ne était faible d'ol un bel os & ronger pour les chercheurs qui
vont s'en donner & coeur joie et proposer des améliorations &
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chague extension. Un deuxiéme bouleverserment apparaitra
aver le procédé DUPONT de synthése de TADN & partir d'aci-
de eyanhydrique (HCN, mais oui 1) sur le butadigéne (BD) qui
donnera a la voie chimique sa silhouette définitive.

Méme en restant 3 ce niveau trés superficiel de la chimie tout
le monde s'est déja rendu compte que la synthése du Sel N met
en ceuwre un ensemble de produits toxigues, inflammables,
explosifs méme et qu'un site voué 4 sa production ne pourra
étre qu'excellent dans le domaine de Ja sécurité.

Naissance de Chalampé (Tableau n°1)

Procédé RP

Laventure a donc commencé en 1955, Mais pourguei i
Chalampé. petit village alsacien situé a quelques kilometres de
Mulhouse, loin des centres de connaissances et de décisions,
peu familier avec l'industrie pétrochimique, tout troublé a
I'épeque par l'implication du 4 x 8 dans la vie familiale du
dimanche matin ? Les raisons techniques sont toujours d'ac-
tualité (situation en Europe. superficie du terrain, canal
d'Alsace, main-d ceuvre); il y avait aussi, diton, quelque raison
noblement sentimentale forcément de bon augure pour le pro-
jet.

* Aprés la réalisation des services généraux, des divers bati-
ments nécessaires 4 la vie d'une usine, une premiére unité
dADCH purifié a été mise en route en 1957 ; copie confor-
me des unités de Roussillon, elle était alimentée par cette
usine en cyclohexanol et achetait 'acide nitrique.

A suivi la premiére unité d'OLONE (30t/)) procédé étudic
au "Demi Grand 5t Fons”, trois réacteurs en paralléle, ren-
dement chimique 60%, rendement procédé un peu plus élevs
car les sous-produits de I'oxydation contenaient de 'ADOH,
sépare des effluents et recycld dans I'unité principale : les
exploifants ont souvent prétendu ne pas retrouver cet acide
dams leurs bilans du fait des purges a consentir pour élimi-
ner les impuretés qu'il amenait avec lui,

Deux ans plus tard, démarre la deuxigme tranche d'ADOH
dans le méme atelier que la premiére, puis TOLONE 2 (80 49,
nouveat procédé RF avec trois réacteurs en série apportant
un gain de rendement de plus de 10 points, sans recyclage
d'adipique ; mise en service simultanément d'une unité de
production d ' HNO3-procédé Kuhlmann,

Tress vite sera installés une troisieme tranche d'OLONE (120
), procédé 3 I'acide borique acheté 4 Scientific-Design : le
rendement de 'oxydation était améliors de 1015 points mais
I'emploi stoechiométrique d'acide borique et son recyclage
aprés purification par cristallisation obéraient exploitation
et investissements,

Sulvait une troisieme tranche dADOH (100t en une seule
ligne avec une nouvelle technologie de cristallisoirs-Messo-
travaillant en continu), Puis une unité de rectification de
'HMD (alimentée par I"extéricur) permetait de fabriquer le
premier Sel N ; les tranches 1 et 2 d'ADOH seront alors
consacrées a la production d'acide conditionné en vrae pour
les besains extérieurs (Belle Etoile). Une unité de récupdra-
tion des catalyseurs de |'adipique (IRM) exploitant un pro-
cédé mis au point & Roussillon est également installs : jus-
qu'ici les métaux se retrouvaient dans les effluents, d'oh ils
étaient précipités, séparés dans un bassin de décantation et
envoyeés ala décharge.

Wont alors étre construits les ateliers de fabrication de THMD -

= ADOHM 4 : méme technologie que la tranche 3 mais sans
purification,

= ADN 1 : procedé continu exploitant une technologie origi-
nale mise au point essentiellerment par la filiale italienne
RHODIATOCE, un procédé continu en phase vapeur -
di¢ par RP et piloté 3 RON n'avant pu étre industrialisé.

* HMDI : réacteur RTC identique & celui de RON.

On était en 1967, douze ans aprés le premier coup de pioche,

CHALAMPE produisait du Sel N 4 un niveau déj respactable,

mais la eroissance des besoins va faire multiplier encore les ate-

liers - ADN 2, ADOH 5 (160 t/]), distillation HMD 2, OL ONE

4 (300t/4).

* ADN 2 et HMD 2 reproductions d'unités existantes avee un
petit coefficient d'extrapolation ne présentaient pas de
risques technaologiques.

* La taille des réacteurs de ADOH 5 a nécessité la madifica-
tion de certains paramétres du procéds et des adaptations
d’appareillage pour respecter des contraintes de securite,
ainsi qu'une nouvelle IRM développée par les laboratoires
de l'usine.

L'OLONE 4. utilisant un procédé nouveau invents, déve-
loppé et réalisé par les services techniques RP {CRC, RTGS.
ICEE) était 4 elle seule un véritable défi. De par sa taille
{3001/ en une seule figne), s chimie passant par l'intermé-
diaire d'hydro peroxydes réputés pour leur instabilité, cetto
technologie tranchait avec tout ce qui était maitrisé jus
qu'alars, d'autant plus que les données d'industrialisation
avalent été obtenues dans un pilote 2 kg/h soit un coefficient
d'extrapolation de 6000, La mise en route se fit cependant
sans problémes majeurs, les rendements attendus (voisins
de ceux de TOLONE 3} et la production nominale étant rapi-
dement atteints. Il est vrai que |'OLONE 1 madifige pour
pour servir de pilote industriel avait permis de se faire la main
et d'affermir la confiance, Les performances de ce nouvel
atelier, sa souplesse d exploitation, ses larqes possibilités de
dégoulottage vont permetire peu aprés d'areéter los OLONE
Z et 3 et d’en faire le point fort de la chaine RP

L'arrivée de Dupont

En 1975 a commencé la canstruction de BUTACHIMIE, units
de production dADN procédé DUPONT. Construite en joint
venture avec Dupont déja exploitant du procédé aws USA, cette
unité, d'abord usine a part puis intéarée de plus en plus pro-
fondément va avoir un impact considérable sur CPE et sur les
autres sites producteurs de Sel N -

* en provoquant arrét des unités CADN ex ADOH {y coms
pris Belle Etoile) libérant ainsi des capacités d'acide adipigue

* en favorisant le développement de la production d'HMD
nouvel atelier de 2501/ dans un seul réacteur extrapolation
du réacteur existant, le choix de ce procédé et non celui de
Dupont consacrant la valeur du travail de RP dans ce domai-
ne

* enfin dans le domaine de la sécurité, la culture Dupont a
apporté beaucoup dans la maitrise des procédés (proce-
dures, WHAT IF par exemple) et ces résullats en terme d'ac
cidents du travail ont constitué un bel objectif pour I'usine et
une fierté d'étre capable de les atteindre quelques années
plus tard.

Vingt ans aprés
Nous sommes en 1977, quel chemin parcoury !
D'autant plus que si la mise en place de la chaine Sel N a consti-
tué la grande activité, d'autres fabrications ont également vu
le jour ; elles ont & une exception prés toutes disparu aujour-
d'hui suite awx avatars de la vie économique et aux recentrages
sur des "créneaux porteurs”, elles ont pourtant compté dans
activite :

* les vinyliques et les plastifiants (1963-1981)

= l'acide téréphtalique [TA) (1973-19..)) : unité de 100 kT {ache-
tée & AMOCO) pour produire 50 KT de PTA (purifiés) selon
le proceédé AMOCO et 50 kT de DMT (diméthyltéréphta
lates] procédé mis au point et réalisé par RP - Thistoire dou-
loureuse du tergal nous sera peut-gtre contée un jour ?

= lacide oxalique par oxydation nitrique du propyléne. ence-
re un procédé BP, produit de chimie fine installé 3 CPE en

1E;



raison de ses compétences en oxydation nitrique ; démarré
en 1972 cette unité est encore en service aujourd hui,

On aura compris aussi qu'en dehors du Sel N le site fournit de
'acide adipique et de la diaming & d"autres sites. de méme une
partie de adiponitrile de BUTACHIMIE est destinée & Dupont
et & ses clients, mals le Sel W a toujours constinug le fil rouge de
la croissance.

Pour v arriver :

« |l a fallu concevair, installer, démarrer, exploiter des ateliers
souvent prototypes & un rythme étourdissant.

= [l a fallu adapter sans cesse les services aénéraux {chaudiéres,
zau de refroidissement, électricite, traitement des effluents)
ainsi que la logistique {approvisionnements, expéditions),

= 11 a fallu imaginer puis peaufiner des méthodes de travail
adaptées aux enjeux grandissants de la production massique
{entretien, exploitation).

= [l a fallu des gens (180 en 1957, 940 en 1964, 1240 en 1972)
bien formés aux problémes spécifiques de ["usine : le centre
de formation de CPE, créé dés lorigine est une école modé-
le qui & été fréquentée par tout le groupe RP.

+ [1a fallu de la réflexion, de l'imagination, de I'abnégation
méme, car les procédes bien que toujours merveilleusement
éludiés, posaient parfois quelques problémes :

- le “coffee ground™ ou sable d'olone, joli petit précipité

granuleus qui prenait un malin plaisir 3 encombrer et
4 boucher les premiéres installations d'Olene ; les
concepteurs de ' OLONE 2 se rappellent-ils la surpri-
se quand peu de termps aprés le démarrage, la direc-
tion de 'usine les a convoqués pour leur montrer
quelques dizaines de m? du produit en guestion retiré
des réacteurs de I'unité ?

- le tnottage de FADOH vrac qui entrait sans probléme
dans les silos el wagons-citernes mais refusait obsting-
maent d'en sortir ; combien d exploitants s’y sont éner-
wés et combien de spécialistes de la cristallisation ont
travaillé a la question !
le blindage des surfaces de refroidissement des ¢ristal-
lisoirs, les mousses dans les oxypdeurs et dans les
colonnes de concentration nitrigues des atebers
ADOH.

'explosion peu aprés le démarrage de I'unité, heureu-

sement sans acrident de personne, d'un réacteur de

I'OLONE 1, propulsant la téte dudit réacteur dans le

champ d'a cdté, quelle activité sur les propriétés des

mélanges air/cyclohexane n'at-elle pas générée !

En bref, 20 ans d'aventures vécues intensément chague jour ;
un beau succés, mais quel travail |

A lafin des années 70, la période bénie était cependant ter-
minée. La crise (choc pétrolier entre autres, voir |'histoire des
autres sites) sonnait la fin de la croissance démesurée et des
investissements massifs tous les deus ans. Il fallait maintenant
tirer le meilleur parti des unités existantes dans un contexte plus
concurrentiel que jamais et un environnement de plus en plus
contraignant suite aux accidents de FLIXBOROUGH (1974,
28 morts dans une unité d'oxydation du cyclohexrane) et de
SEVESO (1976).

Il faut rendre hommage & la divection responsable des inter-
médiaires textile au niveau du groupe (PE/TEX & I'époque) qui
a imaginé, mis en place et financeé une structure de travail -
Amdlioration Procédés Intermédiaires Textile - chargée d'iden-
tifier, d"étudier et de réaliser dans les meilleures conditions tous
les projets susceptibles d'aceroitre les performances de la chai-
ne. Cette structure s'appuyant sur des pelits groupes de travail
pluridisciplinaires associant toutes les compétences nécessaires
{Recherche, Procédés, Ingénierie, 'usine jouant un réle essen-
tiel par I'intermédiaire de I'Assistance Technique, renfarcée
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pour la circonstance, la plus & méme de détecter les axes de
progrés) a par la suite été adoptée par d’autres divisions (les
GAF, Groupe Amélioration des Proceédeés).

Cette politique a permis d'acereitre encore la haute compéti-
tivité de |a chaine et a sans doute favorisé les évolutions stra-
tégiques qui ont conduit & la fin des années 90 & la reprise des
grands investissements productifs.

Consolidation et développement (Tableau 2)

+ Les multiples améliorations  faibles investissernents, issues
de TAPIT (Amélioration Procédé Intermédiaires Textiles) et
qui ont apporté des gains dans tous les domaines (énergle,
rendement, etc.) ne figurent pas dans le tableau.

» Le dégoulottage de 'OLONE 4 a en fait commencé deés le
démarrage de ['unité en optimisant la conduite du procédé.
Tris wite, 1l est apparu gqu'en acceptant des baisses de ren-
dement la production pouvait étre augmentee, et la notion
de coiit marginal s'est rapidement imposée comme un des
facteurs clés de I'exploitation de ['unité,

Une augmentation de prés de 50% de la capacité nominale a
ainst é1¢ oblenue sans investissement grace :

* & la présence sur l'unité d'un calculateur avec des logiciels
de bilan en ligne et de simulation des réactions chimiques
dans I'unité {Simone 4} mis au point par RP.

* & la disponibilité d'air pour lNoxydation : la consommation
du procédé < avérant plus faible que celle prévue par les
essais du pilote, le compresseur s'est trouvé étre surdimen-
tichné pour un temps.

Par la suite le dégoulottage a été obtenu en ajoutant un oxy-

deur (préva dans le projet initial) en remplagant des plateaux

de eolonnes par des garnissages otdonnés, l'air d'oxydation

nécessaire dtant alors fourni par I'équipement d'une unité 4

Uarrét.

= Le projet EFFOL - axydation nitrique des effluents de I'Olone
- @st un procédé inventé, développé et réalisé par RE. Il se

compose d'une unité spécifique et de la tranche 3 d'adi-
pigque adaptée pour la circonstance ; il apporte un gain de
rendement de 5 points.

« La pompe a chaleur de 5 MW installée sur la distillation du
cyclohesane - Récuperation Mécanique des Vapeurs - est
une des plus grosses existantes.

* Le traitement du protoxyde d'azote (N0}, effluent gazeux
polluant des ateliers adipiques, est une premiére mondiale
qui permet a la France de respecter les accords de Montréal
et Fyoto,

= NATHP. nouvel atelier d’adipique purifié met en ceuvre les
technologies les plus élaborées pour le traitement des solides
(séchage. transport), Adieu le mottage !

» Laceroissement de la praduction d HMD ufilise une voie chi-
migue gptimisée mise au point par une cellule mixte
CNRS/RP

= Les grosses augmentations de production des derniéres
années impliquant fortement DUPONT prouvent, 57l en était
besain, gue le travail technique est toujours payant.

En dehors des investissements productifs, bon nombre d'ac-
tions ont été consacrées & la protection de lenvironnement,
aux relations dans 'using, avec les clients et les voisins (alle-
mands el frangais), a la définition de procédures pour avancer
en foute sécurité. Cette politique a donné des résultats parti-
culierement brillants en matiére d’accidents du travail puisque
dans les dix derniéres années, |'usine est figre d'avoir enregis-
tré une période de 2 ans, puis une périede de 1153 jours sans
accidents avec arrét, ainsi gu'une période de 663 jours dans
lez entreprises extérieures qui pour certains chantiers étajent
plus nombreuses sur le site que le personnel de |'usine.



Compétences, méthodes, responsabilisation des acteurs, sant
a I'évidence les parameétres de cette réussite sans oublier le
booster DUPONT arrive sur le site avec des taux de fréquence
dix fois inférieurs & ceux de RP

En matiére de conclusion

Iy aurait encore & parler de beaucoup de choses -

* le Sel M see par exernple, procéds issu d'un pilote réalisé 2
CPE pour P'unité vendue & la Chine

* les AGS, diacides sous-produits du procédé EFFOL utilisés
dans le durcissement des sols (marché développé par PRO-
GIL et dont RP a hérité lors de la fusion)

= le cyanure de sodium, opportunité amende par le procéde
DUPONT

* les résidus de distillation de I'HMD, wilisés dans |"mper-
meéabilisation du papier

* les sous-produits de la fabrication de 'ADN.

Mais quelqu’un pourraitl nier que le Sel N ¢’est quand méme

la grande affaire ? Laffaire a impliqué de trés nomhbreux

acteurs, beaucoup extérieurs au site puisque tout ou prescue
était réalisé par P mais travailler pour CPE a toujours 618 aussi
motivant gque travailler & CPE, tant 'accueil et la disponihbilite
du site étaient sans limite.

Le réalisme et audace des décideurs, lesprit de oroupe, es-
prit d’équipe, tout a contribué & la réussite.

Bien sor 'apport de DUPONT a été essentiel pour la péren-
nité de la chaine mais le site était 4 la hauteur pour [acouetllin.
Des noms, il v en aurait beaucoup & évoquer, citong simple-
ment pour Uhistoire M. Marcel BO le président de RP qui a
choisi le site et M. BATHION le premier directeur de 'usine
qul a eréé 'ame.

En 1995, I'usine est devenue Rhane-Poulenc Alsachimie puis
Rhodia Alsachirnie, filiale cent pour cent Rhodia aprés la dis-
parifion de RP.

Souhaitons que les nouveaux propridtaires présents et sans
doute futurs n'oublient pas trop dans leur stratégie tout ce i
a contribué a la réussite de ce bel outil industriel.

Ckgk;n@éaujmwdhgu’

Une évolution culturelle

La formalisation des KVD (Key Value Driver), qui concrétisent
la stratégie de RHODIA Pl a permis dans la méme periode de
faire évoluer les comportements ef les structures.

En résumé, les objectifs principaux sont -

= ameéliorer la sécurité par action sur les hommes et les
procédes

= devenir leader sur le marché des intermédiaires du
Mylan G

= maitriser la qualité

* faire svoluer les comportermnents des personnels de
EHODIA et des sous-traitants par I"acquisition de la
culture WM (World Class Manufacturing), démarche
& copier sur l'indusirie automobile qui la pratique
maintenant depuis longtermps.

Dres indicateurs, en phase avec les KVD et des tableaux de
management visuels, permettent de mesurer tous les jours,
toutes les semaines, tous les mois et tous les trimestres |'évolu-
tion de nos performances. Comma toutes les entreprises de
RHODIA, POLYAMIDE INTERMEDIATES (P.1) a adopté la
gestion sulvant SPRIMNG : un budget sur 5 trimestres glissants,
la réactualisation des objectifs en fonction des résultats et la for-
malisation de plans d’actions pour respecter les objectifs,

Dans le méme ternps Ia RTT (récupération du termnps de travail)
était négociée permettant le passage en 5x8 des équipes postées.

Se concentrer sur le coeur de notre meéetier

RHODIA Pl CHALAMPE ne fait pas exception a la régle et
suit la tendance d'un grand nombre d’entreprises : se consa-
crer au coeur du métier est un impératif éconamique qui per-
mtira & nos entreprises de rester compétitives face a la concur-
rence des paus & bas colt de main-d ceuvre.

Done, & CHALAMPE comme sur beaucoup d'autres sites de

RHODIA, des activités ont été confides a des fonetions cen-

trales ou & des entreprises extérieures «

* le caleul des payes, leur virernent sur les compies des sala-
riés et |'établissement des bulletins correspondants sont cen-
tralisés sur e site de ROUSSILLON.

* les achats sont centralisés sur une fonction corporate avec
des correspondants sur les sites : CHAL AMPE dépend de la
plate-forme EST.

= linformatique de l'usine est sous |a responsabilité de la fone-
fion Informatique corporate.

* le bureau d"étude de I'usine est géré par RHODITECH.

* la comptabilité fournisseur est sous-traitée, et les factures
pavées par le sous-traitant qui est 4 PRAGUE.

* une part importante des travaux de la maintenance est réa
lisée par une entreprise générale de maintenance (EGM) qui
est titulaire d'un contrat forfaitaire, 3 objectif de Progres,
signé pour 4 ans.

Ces évolutions se font progressivement 2 un rythme soutenu,

non sans difficulté, ni une certaine résistance des partenaires

sOCiaux.

Des ameliorations sont encore nécessaires
Depuis 5 ans, les nambreus investissernents et les modifica-
tions de structure ont fait peser sur le persannel du site des
charges de travail exceptionnelies : il faut maintenant conscli
der les acquis ef travailler sur la qualité et la fiabilité, car Ia sen-
sibilité aux incidents est grande compte tenu des capacités ins-
tallées. Une défaillance sur les intermédiaires du Nylon a des
répercussions sur I'aval : nos clients, dont up grand nombre
sont eux-mémes EHODIA,

La maintenance

Pour la maintenance, la priorité est donnde a 'ameélioration
du taux de marche des unités en concentrant les efforts surla
maintenance préventive des matériels critiques. Un métier nou-
veau apparait sur le site de CHALAMPE : celui de “Technicien
de méthades et fiabilité". Sa mission est précise : classer les
matériels installés selon leur criticité, établir les plans de main-
tenance correspondants, analyser les dysfonctionnements et
proposer les améliorations qui permettent de diminuer les inci-
dents. La sous-traitance de la maintenance courante & une
EGM [entreprise générale de maintenance) libére nos techni
ciens d'une partie des soucis des interventions au jour le jour.

La qualité

Un autre grand projet est en cours pour ameéliorer la qualité
I'ambiticn du site de CHALAMPE et de P, est d'obtenir Ja cor-
tification 150 9001 version 2000 au deuxiéme semestre de
2003. Le travail de Pl sur ce projet est cohérent avec |"évolu-
ticn du systéme d'information qui doit basculer sur SAP au pre-
mier juillet 2003, Décrive les processus de travail, les optimi-
ser et les traduire dans le systéme d'information. sera une
opportunité pour les simplifier:
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Quelgues aspecis de la chimie du Sel N

Synthésedel’acideudipique—svchémﬂ n°] X R EETEERENRRRRRER R AR R RN ERNRNE RN RN 2 B A N

Voie Roussillon

OH
HNO;; /' COGH R.Bcl'iﬁt.
e R cu.V e COOH
Cumeéne Phénol PIT C}dﬂhﬂﬂnﬂl ADOH brut
Voies CPE
— @ O
T’P Coia
Cyclohexane OLONE
Air ; HNO, # COOH  Recrist.
OLONE 3 O —_— + O e » (CH,)y — » ADOHpur
TP cuv A COOH
Acide borique OLONE
O0OH
|
Cata
OLONE 4 O —i- —p= OLONE -

Mlde l'n:rriqus HPOIH

S}mtﬁe‘sﬂdﬂ‘!’ﬂ?&xﬂméﬂly&nemﬂmim—schémanoz (AR R R RN ERENESEEREELERSE RSN ERERHEHSSS.EHRSEH:.]

Voie RP
/ COOH ﬂ' CN
{CH,), % +NH; —» (CHj), S —
COOH CH
ADOH Ammoniac ADN
H, A f
. = (CHJOZ
Voie Dupont RpaE et Mk HMD NH,
Air
CH; + NH; — HCN
T - Cata
Méthane CATA
Acide cyanhydrique [———= ADN =
CH,=CH-CH=CH; _|
Butadiéne
IO H,0 + {c (CH,), - .C-NH (CH,); -NH }
b Nylon 66 n
SelN
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CPE - Tableau 1 - Naissance et croissance

DATE CHAINE NYLON AUTRES PRODUITS

Oct. 55 | Démarrage du chantier, services généraux, bitiments

57 | ADOHTI-504) '

59 OLONE1-3045

61 ADOHT2- 50 ¢/ I -

62 OLONE 2-80 1/ HNO3 KUHLMANN o

;55_ = OLONE 3- 120 t/) - Chaudiéres I et 2 Adipate ;:ﬂ'r:rctyfs - Alcool polywinglique - Acdtate polyvingle

65 Distilation HMD - ADOH T3 (1001 Sel v '
Chaudiéres 3 et 4 - Four Muller d'incinération FPVC - Phtalates

66 Hydrogéne 1 '

67 ADOH Td.- ADN 1- HMD 1 (hydregénation) - 80 4/

GIS‘i IRM1 Site de RON - Installation de récuperation meétau B

71 ADNZ - Distillation HMD (HMD2}

72 | OLONE4(3004))-ADOH T5 (1501 N o
IRMZ fprocédé CPE) - Ineindretion Ferbeek et Vincent Acide oxalygue

73 ' — Acide téréphtaliue 100 KT dont 50 KT PTA et 50 KT DMT

75 Chantier Butachimie )

77 Hydrogéne 2 - HMDS (240 1) ) I

8—0_ Four diincinération John Zl“;k i _

CPE - Tableau 2 - Consolidation et développement

DATE CHAINE NYLON
7884 | Dégoulottage OLONE 4
8_-4_ Pompe é chaleur OLONE 4
86 E‘FEDI, (valorisation efffuents aquews OLONE) i
86 Conduite centralisée HMD - Dégoudottage EEu;crchr'mfe
89 FPolitiquee de communication avee les com mune;_enm'ronnan.res {France ez ;"-"an':en:ilagne} =
90 Bassin de rétentlon eaw polludes (20 00F) m) - Tmi!er.r;;-fdﬂs efﬂuelnrs gazew - Unité nitrigue
9‘2 NADIP nowvel atelier o H.DEJ'H purifié
94 Projet CHALAMPE {démarche MT.C)
93-94 PHEBUS 1 et £ - Dégoulottage Butachimie {30%)
95 Conduite centralisée regmapantADOH T4 et ?.'.5 et Sel N - Traiternent des M), sur la plus grosse cht.‘rur.;ér? de la chaufferie,
97 {Dégaulottage Butachimie 10% - Station traiterment equx de FOLONE
a8 Traiternent du N30 des unités ADOH : premiére mondiade
99 | Décialondauaménter ficapecite e BUTACHIMIE de 50% (EDEN)
FLORE (dégoulottage OLONE) - ALTATR (dégoulattage ADOH 30%)
Mise en place d'actions de progrés, projet CPE étendu ¢ tout RHODIA-POLYAMIDE
00 Novuselle tmité d'hydrogéne (LINDE) - Arrét de ancienne o )
H Démarrage EDEN - DAPHNE faugmentation d;‘Gl‘J'% de HMD)
Fitagor : cogénération de 45 MW réalise 50/50 par RHODIA Energy et Finagaz
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La plaquette qu'édite l'usine de Chalampe .

Investissements industriels : Un plan de développement industriel global

Augmenter la taille des unités
Gagner en fiabilité

Zoo020*

Ammoniac Gaz naturel

faen
09920 § 4

Acide
Cyanhydrique it RN
HOMN

Pitager ~N-
2000-2001

Adiponitrile
é ADN

~P-

Hexaméthylens
[ ] W Hydrogéne

# Butadiénc

Les investissements réalisés ces derniéres anndes, illustrés par le schéma cidessus, ont augmenté fortement la valeur du site.
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Vocation

Spécialisé dans la fabrication des intermédiaires du polyarmide,
Bhodia Polvamide Intermediates est le premier producteur euro-
péen et le deuxieme productewr mondial dans ce secteur.

Son site de Chalampé. situé au coeur de la communauté eurc-
péenne se caractérise par la performance des procédés mis en
aeuvre, |'importance des volumes de production et le niveau de
qualité de ces produits.

Les fabrications & Chalampé sont réalisées au sein de deux socié-
1é5 qui contribuent & renforcer le niveau de performance du site :
Rhodia Polvamides Intermediates et Butachimie (filiale 50,50
de Rhodia et Dupont).

Chiffres Clés 2001-2002

Rhodia Polyamide Intermediates

Effectif : 1 463

CA; BOO millions d'euros

Rhodia Polyamide Intermediates Chalampé

Effeetif . 1045

Surface totale : 200 ha

Cinq lignes de production : ADN, Olone, HMD, Acide Adipique,

Sel de Mylon

Production : 1,3 million de tonnes {contre 750 000 tonnes en

1980) dont 30% pour la France et 70% & l'export dont 29% pour

I'Allermagne.

Chalampé, c’est :

» 9000 wagons, 15600 camions, 600 conteneurs et 360
péniches par an

+ 3 % de la consommation frangaise de gaz naturel

* gaw : consommation d’une ville de 3 millions d’habitants

= dlectricité ; consommation d'une ville de S00 000 habitants.

Matiéres premieres

Gaz naturel, Butadiéne, Cyclohexane, Ammoniae, Acide nitrigue.
Produits-Marchés

Le site de Chalampé [abrique le sel Nylon et ses intermédiaires :

acide adipique, adiponitrile {ADN), hexaméthyléne diamine
(HMDY) - pour quatre types d applications
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- fils tesxtiles : lingerie collant, habillernent

- fibres : moquettes, tapis, ameublement. flock

- plastiques techniques : piéces pour automobiles, électricité, slec-
troménager, sport (chaussures de ski, roller)

- fils industriels : pneumatique. fils de péche.

Lacide adipique entre aussi dans la fabrication du pelyuréthane.

Technologies utilisées

Procédds continus mettant en oeuvre a grande echelle des tech-
nologies de la chimie organique telles que la synthése, la distil-
lation, la séparation liquide/zolide, Ia cristallization, | essorage ot
le séchage.

Historique du site
1955 Création du site
1957 . Dérnarrage de la production d'Acide adipigue

1964/67 :  Mise en place de la chaine Nylon
ateliers Olone, sel Mylon, HMD, ADN

1974 - Création de la société Butachimie
(filiate 50,50 Eheodia et Dupont)
1977 - Démarrage du nouvel atelier ADM

1977/08 . Développement continu de la chaine ADN
1993/98 . Modernisation de la chaine adipique

1999 Démarrage du chantier EDEN :
Extension Des Equipements Nitrile

2001 - Mise en place de la cogénératicn de [a centrale ther-
mique (FITAGOR)

2002 - Démarrage des nouvelles unitées ADMN-HCN de
Butachimie

Contacts

Directeur : Gilles DUSSART

Anne-Hélene DESPOIS,
tel; 03.89.26.50,38 /7 06.19.69.83.83

Courriel 5 anne-helene.despois@eu. rhodia.com
Communication sitge - Nathalie WATELET
tél : 06.75.06.05.47

nathalie inatelet@euw rhodia com

Communication :

Courriel :



