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Technologie propre :

la teinture des textiles « en solvants »*

par J. Néel
( Rhéne-Poulenc, 69150 Décines)

La teinture des textiles en milieu aqueux, par
les méthodes habituelles, nécessite de gran-
des quantités d’eau : 4 & 600 t pour 1 tonne
de tapis-nylon que I'on chauffe a la vapeur en
cuves souvent ouvertes.

Leffluent est pollué et difficile a4 épurer :
pour 6t/j de tapis-nylon on compte
10 000 équivalents/habitants/jour,

soit 0,3-0,5 9% d’oligoméres — 20-30 kg

2 % d’ensimages huileux — 120 kg
environ

2% de colorants — 120 kg — 20-30 kg
perdus

2% d’adjuvants — 120 kg

soit au total au moins 250 kg de rejet a la
riviére qui peuvent aller jusqu’a 1 000 kg/jen
comptant les bains de lavage et désencollage.
La teinture en bain aqueux nécessite de
grosses quantités d’¢énergie, de chaleur :
48 thermies pour 6 t/j.

Depuis longtemps, on a cherché a réduire
cette pollution, ce gaspillage. En particulier
'usage de solvants en appareil clos semble
devoir conduire a4 des économies et 4 une
technologie propre.

Avantages : Les solvants mouillent parfaite-
ment les textiles sans les gonfler d’oti : —
facilité de pénétration — unisson — minimi-
sation des adjuvants d’unisson.

e La chaleur latente de [leau est
1 kcal/kg/°C.

e La chaleur latente des solvants avoisine
0,250 kcal/kg.

On peut donc attendre des économies
d’énergie. D’autant plus que les chaleurs
latentes de vaporisation sont respectivement
539 pour I'eau et 50 pour le perchloréthyléne.
Cela signifie que s’il est impensable d’envisa-
ger la distillation du tonnage d’eau en vue du
recyclage, la redistillation d’un dixiéme du
tonnage de solvant, soit 12 t, pour 6 t/tapis
nylon, est possible : 6 thermies.

Inconvénients : la teinture « en solvants » ne
peut étre envisagée qu'en appareil étanche,
donc plus complexe ce qui entraine un lourd
investissement.

e Avec le solvant il est impératif d’envisager
un recyclage. Et comme il est souillé 4 chaque
passe par les impuretés du textile, il est

* Communication présentée au Colloque
« La couleur et la chimie » organisé dans le
cadre des conférences et de l'exposition de la
Fondation Scientifique de Lyon et du Sud-Est,
les 8 et 9 mars 1979, Lyon. Elle compléte la
communication de M. Simonet parue dans le
numéro de septembre dernier de L'actualité
chimique (page 73).

nécessaire d’en distiller 1/10° avant chaque
recyclage pour maintenir une propreté
convenable.

e Lessolvants sont plus ou moins inflamma-
bles & Iair, leur toxicité n’est pas nulle, cela
conduit a des traitements en appareils étan-
ches.

e Les colorants, utilisés jusqu’ici, sont solu-
bles dans ’eau, infiniment moins dans les
solvants. La somme des travaux nécessaires
a leur mise au point est considérable. La
teinture en solvants exigerait de nouvelles
synthéses. On en est réduit a un choix
draconien parmi les solvants existants.

Le groupement d’intérét économique STX,
dont les actifs ont ét¢ maintenant transférés a
Rhone-Poulenc, a étudié cette question et a
développé un procédé de teinture en solvant
des polyamides : teinture en autoclave des
tapis tuftés et revétements de sol ou teinture
des bas et collants.

Pour les revétements de sol

1 tonne de tapis nylon écru est enroulée a sec
sur une ensouple perforée, puis introduite
dans un autoclave (longueur 5 m, diamétre
1 m 80) d’ou elle sort teinte et séche sans
avoir subi aucune agression mécanique.

Le principe du procédé est, en bref, le suivant :
des colorants du type acide sont sélection-
nés en fonction de leur solubilit¢ dans le
méthanol et de leur insolubilité totale dans le
perchloréthyléne. Leur solution méthanoli-
que. miscible a froid au perchloréthyléne est
diluée par ce dernier a raison'de 90 parties de
diluant pour 10 parties de solution. La dilu-
tion froide, a raison d’environ 10 1 par kg de
nylon est introduite dans 'autoclave muni
d’une pompe de circulation qui, aussitot
mise en marche, répartit le bain dans la
masse du tapis.

La température est graduellement portée a
85°C, légérement supérieure au P.E. du
méthanol et trés inférieure au P.E. du per-
chloréthyliéne (123 °C).

Par I'intermédiaire d’un circuit annexe placé
en by-pass, et sans arréter la pompe de
recyclage, on fait alors circuler le bain 2
travers une zone d’ébullition rapide, sur-
montée d’un condenseur 4 lair libre.

Dans cet appareil, le méthanol demeuré
liquide dans 'autoclave, bout et est restitué
pur pour une nouvelle opération. Cependant
que le perchloréthyléne appauvri en métha-
nol et chargé de colorant retourne dans
'autoclave par une tuyauterie ad hoc.
Ainsi peut s’opérer, par le réglage de 'extrac-
tion programmée et automatisée, 'élimina-
tion progressive du méthanol, totalement
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récupéré, au terme de laquelle le colorant ne
se trouve plus qu'en présence d’un liquide
dans lequel il est insoluble.

Il ne peut donc que se fixer & 100 %, sur la
fibre, et le bain de perchloréthyléne est
récupéré totalement exempt de colorant.
L’autoclave en est, lui aussi, exempt, il est
prét pour une nouvelle teinture sans nettoya-
ge préalable. En fait, I'ensouple ayant été
garnie de tapis écru, le perchloréthyléne se
charge d’huile d’ensimage, ce qui impose la
distillation de 1/10 de bain aprés chaque
opération. Dés I’évacuation du perchloré-
thyléne et sans avoir & ouvrir I'autoclave, un
ventilateur envoie dans 'ensouple de I'air &
125 °C qui chasse le solvant chloré retenu
par la fibre; les vapgurs sont récupérées et
leurs condensats retournent au réservoir
initial. Ainsi, toute 'opération est-elle réali-
sée en systéme fermé, donc sans émanation.
Reste alors a éliminer le solvant chloré
adsorbé par la fibre; cest 'objet d’une
vaporisation effectuée lors du déroulage de
I'ensouple, avec récupération de solvant sur
charbon actif.

Enfin, une courte rame permet la mise en
laize exacte du tapis fini.

Les tableaux I, IT, ITI et IV précisent I'écono-
mie du procédé qui aboutit a 33 %, net,
amortissements compris, par rapport 4 une
installation neuve de teinture/barques. En-
core ce taux ne tient-il pas compte du colit
par kg de I'épuration des effluents aqueux,
aggravé par un taux trés élevé de matiéres en
suspension di a4 larrachage de tufts par
l'agitation mécanique nécessaire en teinture
sur barque. Certes, la teinture des tapis est
aussi pratiquée en continu. Mais les disposi-
tifs mécaniques pour translater une nappe
tres lourde, gorgée d’eau, sont alors encore
plus coiiteux, en achat et en entretien, que
pour le seul séchage au large parce qu’il faut
maintenir rigoureusement tendu, le tapis que
son poids tend a infléchir.

En outre le nettoyage de la machine conti-
nue, aprés chaque teinture, absorbe temps,
énergie et eau.

Enfin, la teinture en continu impose des
métrages suffisants au coloris qui rendent le
procédé moins souple, au plan commercial,
que la teinture par circulation.

Pour les bas collants

Le méme processus est appliqué, mais sur
une machine autoclave a tambour rotatif de
capacité 100 kg.
Le bilan économique est sensiblement le
méme que précédemment par rapport a la
teinture aqueuse.

L’obligation d’employer des colorants solu-

Tableau I
i . Aqueux Solvant
Energie consommée pour sans traitement de I'effluent oan
100 kg de tapis teint Barques Continu STX
Vapeur (kg)........coooiiiiiiiin. 935 508 435
Electricité («*Wh) . ................. 53 55 57
Gaz (M?) . .. .. ceeissaaa s 20 20 0
Total énergie (keal) ................ 803 483 546 248 315092
100 669 38%

Tableau II. Pour une capacité par
passe

500 ml — 2 000 m?

Clest-a-dire 200 a 1 200 kg

Durée s/s : 3 h 30 a 4 heures.

Productivité annuelle : 1 500 a 1900 ton-
nes.

bles dans le méthanol et insolubles dans le
perchloréthyléne, limite encore le procédé a
la teinture avec des colorants sélectionnés du
type acide. Il est précisé quil s’agit de
colorants commerciaux, sans aucune modifi-
cation.

STX a en outre mis au point une machine
continue de désensimage en solvant récupéré
499 9 et applicable a tous textiles, y compris
les jerseys tubulaires non refendus.

Tableau III. Répartition de I'énergie consommée pour 100 kg tapis teint

kcal
Enroulage et déroulage avec vaporisation . .........., 10 000 3%
Teinture proprement dite ............. .. ... ..c.... 159000 519%
Séchage en enceinte fermée . ............ .. ... ..., 44000 149
Régénération du bain de teinture ............ ....... 102000 329

315000 1009
Tableau 1V. Coiits comparés

Barques ( %) STX (%) Economies ( %)

Colorants . ................ 10,3 9,8
PAT. ...... s¢sssssssses 11,3 0
Vapeur ................... 25,9 8.4
Electricité. ................ 10,4 5,7
Eau. .. ... ... cosesmenmesis 2 0
Solvants .................. 0 2,4
Soustotal .......,......... 59,9 26,3 56,1
Main d’ceuvre . ............ 19,1 11,4
Amortissement ., .......... 21 28,7
Total ..., 100 66,4 33,6

Pourquoi les Esquimaux n’ont-ils pas d’infarctus ?

Des récents travaux ont conduit le Dr Vane,
des Laboratoires Wellcomes S.A., & penser
que le durcissement des artéres et la forma-
tion de caillots sanguins, & 'origine de l'in-
farctus du myocarde et d'autres maladies
cardiovasculaires, pourraient étre prévenus
par un régime alimentaire riche en acide
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eicosapenténoique (EPA), substance dont la
présence 4 un taux élevé dans le sang des
esquimaux du Groenland est liée a leur
alimentation & base de poisson.

Ces travaux, effectués par le Dr Vane et son
¢quipe, en collaboration avec le groupe
danois dirige pur le Dr. O. Bang el l¢ Dr.

J. Dyeberg, ont montré que les lipides plas-
matiques des Esquimaux contiennent une
quantité relativement importante d’acide ei-
cosapenténoique, fourni par leur régime ali-
mentaire (poisson) et qui est utilisé par la
cyclo-oxygénase présente dans la paroi vas-
culaire pour synthétiser un puissant agent




anti-agrégant, qui est trés probablement une
prostacycline.

On serappelle que I'élucidation du processus
aboutissant a la formation de thromboxane
A, dans les plaquettes et la mise en évidence
des propriétés agrégantes de cette substance,
puis la découverte, par le Dr Vane et son
équipe, de la prostacycline (PGIL,). puissant
agent anti-agrégant produit dans la paroi
vasculaire, avaient conduit a penser que
Pagrégation plaquettaire pourrait €tre
contrélée in vivo par un jeu d’équilibre entre
ces deux substances. L'une et I'autre ayant

pour précurseur commun l'acide arachido-
nique (AA), lui-méme formé & partir des
acides gras fournis par I'alimentation.
Chez les Esquimaux, I'acide gras disponible
pour la synthése des prostaglandines n’est
pas 'acide arachidonique, mais I'acide eico-
sapenténoique, ceci étant directement lié &
leur alimentation car le poisson est trés riche
en EPA.

Or I’EPA est transformé par les plaquettes en
thromboxane A, qui, contrairement a la
tromboxane A ,, est inactive, cependant qu'’il
est aussi utilisé par la paroi vasculaire pour

synthétiser une prostacycline trés active
(PGI,).

Dans ce contexte, il est clair que I'utilisation
in vivo ’EPA plutot que d’AA devrait avoir
pour effet de déplacer I’équilibre entre les
« forces agrégantes » et les forces «anti-
agrégantes » dans un sens favorable a la
réalisation d’une hypocoagulabilité.

11 est donc permis de pensér que le remplace-
ment, au moins en partie, de la viande par le
poisson dans I'alimentation du monde occi-
dental pourrait permettre de réduire I'inci-
dence des maladies cardiovasculaires.

La chimie belge en 1978

La chimie belge en 1978 s’est caractérisée par
la stagnation : certains indices ont monté,
d’autres ont baissé.

Le chiffre d’affaires atteint 316,3 milliards de
francs (304,5 en 1977), soit une croissance de
3,9 % (4,1 % en 1977). Les exportations ont
cru de 8.4 % mais moins que les importa-
tions : 9,4 % ; la balance des paiements du
secteur reste remarquable. Avec un solde
positil de 51,3 milliards (48,8 en 1977), elle
apporte une contribution décisive a une
situation belge devenue précaire.

M. Daniel Janssen, Président de la Fédéra-
tion des Industries chimiques, a donné pour
cause du déclin industriel belge, qui n’est pas
spécifique & la chimie :

e le contréle des prix rigide,

e les taux d’intéréts trop élevés,

e les colts salariaux,

@ les prix de I’énergie électrique plus élevés
que dans les pays concurrents.

e la TVA de 5 % sur les investissements.

Enquéte sur P'évolution des bilans

La chimie belge n’est donc pas parvenue, en
1978, a effacer les résultats négatifs de Pannée
précédente. Au contraire, le volume de ses
pertes s'est encore sensiblement accru.
C’est la conclusion inquiétante qui ressort de
lenquéte organisée par la Fédération des
Industries Chimiques de Belgique sur I’évo-
lution des bilans dans le secteur chimique.
Les chiffres cités se rapportent a un échantil-
lon d’entreprises qui représentent la moitié
de Pemploi et les 2/3 du chiffre d’affaires du
secteur. Ces résultats constituent par consé-
quent un indicateur valable de I’évolution de
I'ensemble du secteur.

Pour les entreprises de I’échantillon, et par
rapport 4 1977, 1978 s'est caractérisé par un
léger accroissement du chiffre d’affaires et un
accroissement légérement plus sensible de la
valeur ajoutée { + 4,6 %). Les coiits salariaux
témoignent d’une progression plus impor-
tante encore (+ 6,5 %). Le personnel a dimi-
nué de 2,4 %,

En 1977, les entreprises concernées par I’en-
quéte avaient enregistré un déficit de 'ordre
de 1/2 milliard de FB. La situation s’est
aggravée encore en 1978 puisque ce déficit,
en atteignant 1 100 millions de FB, a plus
que doublé.

Ce résultat négatif fut certainement influencé
par les facilités d’amortissement accordées,
sous certaines conditions, aux entreprises en
1978, si bien quau niveau du cash-flow

(bénéfice net + amortissement), on a méme
pu noter une légére amélioration (+ 2,4 ),
netlement inférieure toutefois a I'évolution
de la valeur ajoutée.

Comme en 1977, ce sont les secteurs de la
chimie organique et de la transformation du
caoutchouc qui accusent les pertes les plus
importantes. C'est donc principalement
dans ces secteurs, quil y a eu contraction des
fonds propres (y compris réserves, bénéfices
¢l pertes reportes).

Pour les entreprises de I'enquéte, les fonds
prepres sont retombés, en francs courants, a
leur niveau de 1974, ce qui équivaul a un
appauvrissement sensible, ¢tant donné que le
simple maintien de leur pouvoir d'achat
aurait exigé, pour cette période. un accrois-
sement de 37 % de ces fonds propres.
Cette réduction des fonds propres s’est tra-
duite, en 1978, par une dégradation plus
marquée encore de la structure financiére.
La couverture du passif exigible par les fonds
propres qui était de 76 % en 1972, atteint
aujourd’hui péniblement les 51 % (53 % en
1977).

Cette situation est d’autant plus inquiétante
qu'aprés un certain ralentissement en 1977,
la part des dettes a court terme s’est a
nouveau accrue. En conséquence, le rapport
du-passif exigible a court terme aux fonds
permanents s’établit a présent a 75 %, (46
en 1972 et 68 % en 1977).

Une marge déficitaire doublée par rapport
au chiffre d’affaires et plus que doublée par
rapport aux fonds propres : c’est 1a le résul-
tat décevant de I'exercice 1978.

La rentabilité négative des fonds propres a
atteint 2,33 %. Pour les quatre derniers exer-
cices, la rentabilité moyenne demeure positi-
ve, mais 4 un niveau inquiétant (0,48 %) qui
préte a réflexion.

Le déficit global du secteur ne signifie pas
pour autant que toutes les entreprises ont
travaillé 4 perte ; certaines ont pu distribuer
des dividendes en ne recourant qu'exception-
nellement aux réserves. Le taux global de
distribution atteignait, pour le secteur,
2,55%.

Part de la Suisse dans Pindustrie
chimique européenne

Selon le rapport annuel du CEFIC (Conseil
Européen des Fédérations de T'Industrie
Chimique), la part de I'industric chimique
suisse au chiffre d’affaires total réalisé par les
entreprises chimiques d’Europe occidentale

a été estimée a 3,6 %. En valeur absolue et
exprimé en dollars en valeur nominale, le
chiffre d’affaires de la chimie suisse est passé
de 4,305 milliards de dollars a 5,991 mil-
liards, ce qui correspond & une progression,
due au cours de change, de 39,29 par
rapport a 'année précédente. Exprimée en
francs suisses, cette augmentation n’a été que
de 3,4 %. Ces données se rapportent aux
chiffres d’affaires obtenus par toute I'indus-
trie chimique en Suisse et a partir de la
Suisse. Le chiffre d’affaires global de I'indus-
tric chimique européenne s’est accru de
17,1 % en 1978 pour atteindre 167,0 mil-
liards de dollars. En comparant les chiffres
d’affaires obtenus dans ce domaine par les
Etats-Unis (1978 : 126,5 milliards) et par le
Japon (1978 : 62,1 milliards) avec celui de
I'Europe occidentale, il apparait que ces
deux pays réalisent, a eux seuls, I'équivalent
de respectivement 76 % et 37 %, du chiffre
d’affaires de I'industrie chimique enregistré
par 'Europe occidentale.

Résultats de Pexercice 1978 de EMC

Les résultats des activités du Groupe EMC
se sont redressés au cours du dernier exerci-
ce, aprés deux années difficiles : 1976 et 1977.
En 1978, le chiffre d’affaires consolidé du
Groupe EMC a atteint 6,06 milliards de
francs, soit une augmentation de 45,75 %, par
rapport a 1977. Ce pourcentage s’explique,
d’une part par l'augmentation des ventes
(+ 14,08 %), d’autre part, par la prise en
consolidation de Sanders & 100 % au lieu de
50 ¢, précédemment (+ 16,1 %), enfin par le
dénouement d'importantes opérations « clés
en main » chez Pec-Engineering (+ 15,57).
Cette augmentation s'éléve a 16,5 % pour la
branche potasse et 48 % pour la branche
chimie et alimentation animale. Le chiffre
d affaires des activités de service (transports
et ingénierie) a ét¢ multiplié par 3.45.

Sur ces 6 milliards, 57,25 %, ont été réalisés
en France et 42,75 %, a I'étranger (24 %, pour
les exploitations & ’étranger et 18,75 9, pour
les exportations de France).

La perte d’exploitation a été réduite de
— 172,7 millions de F en 1977 & —
71,7 millions de F en 1978. La marge brute
d’exploitation a progress¢ en un an de
90,1 millions de F a 196,7 millions de F.
Enfin le Groupe EMC a dégagé un résultat
bénéficiaire net au bilan de 15,1 millions,
contre une perte nette de 659,9 millions de F
en 1977.
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Certes, ce nouveau redressement est la
conséquence des dispositions plus favorables
qui se sont manifestées sur le marché en
cours d’année dans la plupart des secteurs,
sauf ceux des matiéres plastiques et de la
gélatine. Il est aussi, malgré I'augmentation
inévitable des charges ne serait-ce qu'en
raison de linflation persistante, le fruit des
efforts d’adaptation et d’économies de toute
nature accomplis au cours des années précé-
dentes et poursuivis en 1978.

Nouvelles de Roussel-Uclaf

Pour le premier semestre de 1979, le chiffre
d’affaires de la Société mére s’éléve a 634 mil-
lions de francs, en progression de 8,3 % par
rapport aux six premiers mois de I'an-
née 1978. Son bénéfice s’établit a 56 millions
de francs, en augmentation de 1,5%; la
marge brute d’autofinancement (qui ne
comprend pas les plus et moins values d’ex-
ploitation), égale 4 119,6 millions de francs,
s’est accrue de 13,5 9.

Le chiffre d’affaires du Groupe, qui a pro-
gressé de 8,9 %, atteint 2,198 milliards de
francs. Le bénéfice net consolidé tel qu’il peut
étre apprécié pour le premier semestre de
1979, se monte a 62,6 millions de francs, soit
une croissance de 5 % ; la marge brute d’au-
tofinancement, soit 151,4 millions de francs,
est en progression de 19 %,

Comme les années précédentes, il n’a pas été
constitué de provision pour hausse de prix
au 30 juin 1979. Le niveau ¢levé atteint par le
prix des matieres conduit & prévoir pour la
fin de I'exercice le prélévement, sur les résul-
tats, de provisions pour hausse de prix
sensiblement plus importantes que celles de
I'année derniére.

Sur la base des informations actuellement
disponibles et sans préjuger des éléments
imprévus pouvant survenir au cours des
derniers mois de l'année, il est possible
d’estimer que ’exercice 1979 pourrait pré-
senter les caractéristiques suivantes :

e aprés la forte augmentation des bénéfices
du Groupe depuis 1975, le résultat net
consolid¢ serait du méme ordre de grandeur
que celui de I'an passé pris hors écritures
comptables exceptionnelles ;

e J'accroissement du chiffre d’affaires conso-
lidé devrait étre peu éloigné de celui qui a été
enregistré les années précédentes ;

e la marge brute d’autofinancement consoli-
dée serait en progression notable.

L.C.I. au 1°' semestre

Les ventes totales du Groupe 1.C.I. ont
atteint 2 567 millions de livres (2 216 mil-
lions pour le 1° semestre 1978), dont
1 050 millions de livres (875 millions pour le
1°" semestre 1978) réalisées au Royaume-
Uni.

Les ventes du second trimestre (1 382 mil-
lions de livres) ont été supérieures a celles du
premier trimestre 1979 (1 185 millions) gra-
ce a 'accroissement du volume des ventes (le
1°" trimestre a €té marqué par le conflit des
transporteurs routiers) et grace a 'augmen-
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tation des prix de vente consécutive au
renchérissement des matiéres premiéres de
base. Ceux-ci ont contribué également 2
'amélioration sensible des bénéfices au cours
du second trimestre par rapport au niveau
déprimé du premier trimestre particuliére-
ment au Royaume-Uni et en Europe de
I'Ouest.

Les marges bénéficiaires ont toutefois
commenceé & diminuer en fin de trimestre.
Le gisement pétrolier Ninian a apporté une
contribution significative de 17 millions de
livres (aprés 6 millions de provision au titre
de la taxe sur les bénéfices du pétrole) aux
résultats du second trimestre.

Résultats du premier semestre
pour Monsanto

Pour les six premiers mois de 1979, les ventes
nettes de Monsanto totalisent 3 151 millions
de dollars contre 2 528 millions pendant le
premicr semestre 1978. Le bénéfice net, te-
nant compte des provisions constituées par
la société aprés sa décision de se retirer
de certains secteurs d’activité, séléve a
221,3 millions de dollars, contre 211,8 mil-
lions I’an passé.

Les cinq groupes d’exploitation de Monsan-
to et la filiale Fisher Controls ont tous
enregistré un accroissement du volume de
leurs ventes. Agricultural Products, Chemi-
cal Intermediates, Industrial Chemicals et
Fisher ont vu leurs bénéfices d’exploitation
augmenter. En revanche, les résultats des
groupes Textiles et Plastics and Resins ont
subi I'impact des pertes exceptionnelles.

En ce qui concerne la région Europe-
Afrique, les ventes de Monsanto ont totalisé,
au cours du second trimestre 1979,
338,0 millions de dollars, soit 70 % de plus
que pendant la période correspondante de
I'an passé (199,3 millions). Pour les six pre-
miers mois de I'année, les ventes réalisées
dans cette partiec du monde se sont élevées a
645,9 millions de dollars, en progression de
62 9%, par rapport & 'an passé (398,7 mil-
lions).

Pour le premier semestre de 1979, les ventes
de Monsanto, en France, ont atteint 221 mil-
lions de francs, contre 252 millions de francs
un an plus tét, soit un fléchissement de 12 %,
Cette diminution du chiflre d’affaires est liée
au transfert de la totalité des activités polys-
tyréne et polystyréne expansé de Monsanto
au profit de Produits Chimiques B.P. depuis
le 1*! janvier 1979. Sion exclut les ventes de
ce secteur, la progression des ventes d’une
année sur l'autre est de 20 9, en dépit d’une
concurrence toujours plus vive et de la
hausse du prix des matiéres premiéres qui a
dil éire répercutée sur les prix de vente.

Le premier semestre de la BASF

La reprise des affaires s’est confirmée pour le
Groupe BASF au cours du second trimes-
tre 1979. En hausse de 20,9 %, la croissance
du chiffre d’affaires s’avére supérieure de
5,5 % & celle enregistrée au premier trimes-
tre. Elle est principalement due aux sociétés

allemandes et européennes du Groupe. En
revanche, la progression du chiffre d’affaires
constatée sur les marchés extra-européens
reste inférieure 4 la moyenne, si on l'exprime
en DM.

Par rapport au premier semestre 1978, pé-
riode aux résultats décevants, ceux du pre-
mier semestre 1979 sont en notable progres-
sion. Néanmoins, cette augmentation est
inégale selon les sociétés du Groupe. Un
taux d'utilisation meilleure des capacités de
production s'est ainsi avéré trés positil pour
certaines maltiéres plastiques et dans le see-
teur du raffinage.

Pour la BASF Aktiengesellschaft, compte
tenu de la conjoncture favorable, le chiflre
d’affaires et le volume des ventes ont connu
une ¢volution satisfaisante au cours du se-
cond trimestre. La part revenant aux expor-
tations dépasse 58%,. Le niveau des prix
enregistré ces derniers mois rejoint 4 peu
prés celui atteint au premier trimestre 1976.
Le carnet de commandes montre peu de
variations entre la fin des premier et second
trimestres, mais reste supérieur aux valeurs
enregistrées I'an passé. Une bonne utilisa-
tion des capacités de production pour les
prochains mois peut donc étre espérée.

BASF étend ses activités
aux U.S.A.

Par I'intermédiaire de sa filiale BASF Ameri-
ca Corporation (BAC), BASF participera a
raison de 49 % environ aux affaires peintures
et vernis automobiles de Cook Paint and
Varnish Company, Kansas, Missouri.

Ce domaine d’activité constituera une divi-
sion autonome: Les installations de produc-
tion sont situées a Detroil, Michigan.
BASF obtient en outre une option pour
Pacquisition de parts supplémentaires,
option qu’elle pourra exercer A partir
du 1°* septembre 1980.

L'usine de Detroit occupe 230 personnes et
dispose d’une capacité de production de
28000 t/an. Elle compte les principaux
conslructeurs automobiles américains par-
mi ses clients.

BASF accede ainsi au marché U.S. des
peintures automobiles et pourra mieux ré-
pondre désormais aux besoins de construc-
teurs dont I'activité est internationale.
Pour les peintures et vernis, BASF est déji
industriellement présente en République Fé-
dérale d’Allemagne, au Brésil, en Grande-
Bretagne, en France, aux Indes et en Espa-
gne.

Le gaz de France en 1978

En 1978, le Gaz de France a pu fournir a
I’économie francaise des quantités de gaz en
augmenlation sensible sans toutefois pou-
voir satisfaire totalement la demande.

Les achats de gaz ont atteint 218,2 milliards
de kWh, en augmentation de 10,8 9 par
rapport a 'année précédente. La part du gaz
naturel y est tout a fait prépondérante
puisqu’elle correspond & 217,6 milliards de
kWh.



Les quantités de gaz regues d’Ekofisk ont
atteint 23,2 milliards de kWh, dépassant
ainsi le niveau contractuel et permettant le
remboursement a la société néerlandaise
Gasunie, a concurrence de 4,4 milliards de
kWh, des avances faites par elle en 1977.
Mais des retards ont affecté les livraisons
attendues d’Eldfisk et d’Albuskjell, encore
différées, et celles du petit gisement de Tor
qui a fourni 0,2 milliard de kWh.

Les livraisons de gaz soviétique ont atteint
27,3 milliards de kWh ; elles ont été caracté-
risées par des réceptions irrégulieres en cours
d'année mais sont néanmoins globalement
supérieures au niveau contractuel.

Les livraisons en provenance d’Algérie, ont
été de 32,7 milliards de kWh. Bien qu’en
augmentation de 11 % par rapport a I'année
précédente, elles n’ont pas été celles prévues
dans les contrats en raison de difficultés
techniques relatives aux usines de Skikda et
d’Arzew.

Malgré augmentation des enlévements de
gaz de Groningue, qui se sont ¢levés a
100,5 milliards de kWh, ces circonstances
ont amené a faire jouer les clauses d’inter-
ruptibilité de certains contrats de vente de
gaz aux industriels.

Les ventes du Gaz de France et de ses filiales
ont atteint 231,8 milliards de kWh, dépas-
sant de 7,8 9 celles de I'année précédente. Si
on ajoute a ces ventes celles de la Société
Nationale Elf-Aquitaine (Production) a ses
clients directs, le total atteint 243,7 milliards

de kWhetla progression 7,1 % par rapport a
1977. La part du gaz naturel dans le bilan
national de I’énergie primaire s’établit pour
1978 a 11,5 %,

La répartition de I'ensemble de ces ventes est
la suivante :

e secteur résidentiel

ettertiaire. ................... 47,7%
e secteur industriel ............ 47.1%
e centrales électriques ......... 52%

En ce qui concerne le seul Gaz de France, la
croissance des ventes, toujours limitée par le
niveau des approvisionnements, ressort a
10,6 % en 1978 alors qu’elle avait été, 'année
précédente, de 5,3 %.

Cette croissance s’est réalisée dans une
conjoncture générale peu favorable, mar-
quée par la faiblesse “des investissements
industriels et la diminution de I’activité dans
le batiment, sans que la totalité des deman-
des ait pu étre satisfaite.

Les procédés IFP dans le monde

Nous reproduisons ci-dessous la carte des
unités industrielles utilisant les procédés de
raffinage et de pétrochimie de I'Institut Fran-
¢ais du Pétrole. Pour le nombre total de 373
unités, 183 concernent le raffinage, 146 la
pétrochimie et 44 la protection et 'environ-
nement (situation au 31 décembre 1978).

Etude pour la production d’essence
sans plomb a partir de charbon

Badger Energy Inc, Cambridge, Mass.
(USA), filiale de Raytheon, a soumis au
Département de I'Energie des Etats-Unis
(DOE) un rapport concernant I’¢tude d’une
installation de grande capacit¢é pour la
conversion de charbon en essence sans
plomb a indice d’octane élevé.

D’aprés ce rapport, si les travaux d’études et
d’engineering débutent en 1980, Pinstalla-
tion de conversion de charbon pourrait
commencer a fonctionner a plein rendement
en janvier 1989. Ce rapport est basé sur
I’hypothése qu’en janvier 1990, aprés une
année entiére d’exploitation, le prix de les-
sence sans plomb a 92 d’octane produite par
I'usine sera de 1,23 F le litre a sortie d’usine.
Ce chiffre tient compte d’un facteur d’infla-
tion de 6 % par an jusquen 1989.

Pour mener a bien la construction de cette
installation, congue selon un plan général
établi par le DOE, il faudrait 8 ans au
minimum. Sa capacité de traitement serait
de 63 000 t/j de charbon en provenance des
Appalaches du sud, ce dernier étant converti
en méthanol puis en essence (28 000 m?jj),
selon une technologie en cours de mise au
point par Mobil Oil Corporation. Avec les
techniques courantes de raffinage, il faut plus
de 60000 m> de pétrole brut de qualité
supérieure pour produire 28 000 m* d’essen-
ce.
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Ce procédé nécessite le broyage, le lavage et
le calibrage du charbon, qui est alors soumis
a des températures de plus de 1 500 °C, en
vue de l'obtention d’un gaz. De ce gaz,
composé essentiellement d’oxyde de carbo-
ne, d’anhydride carbonique et d’hydrogéne,
on ¢élimine chimiquement toutes traces d’an-
hydride sulfureux afin de pouvoir le convertir
en méthanol. A ce stade, le procédé Mobil est
mis en ceuvre pour la conversion de métha-
nol en essence sans plomb. Les sous-produits
industriels obtenus au cours de ce traitement
comprennent 15 000 m3 de propane liquéfié,
24 000 m? d’isobutane et 660 tonnes de sou-
fre.

La construction de cette installation produi-
ra un impact positif sur 'économie américai-
ne pour une décennie au moins.

Ce rapport, en 5 volumes d’évaluation tech-
nique'et économique d’une nouvelle techno-
logie, a été soumis au DOE dans le cadre
d’'un programme concernant la mise au
point d’une source d’énergie non polluante,
soit comme appoint, soit en remplacement
du pétrole brut, diminuant ainsi les importa-
tions américaines. Cette ¢tude est 'aboutis-
sement d’un contrat de deux ans (valeur :
2 millions de dollars) confié 4 Badger par le
Département de I’Energie américain.

Par ailleurs, un contrat, portant sur 'étude
de conception et I'engineering de dispositifs
auxiliaires essentiels dans une installation
d’utilisation de I'énergie solaire de technique
avancee, a éte attribué a Badger Energie par
la Division de Denver de Martin Marietta
Aerospace.

Les énergies de substitution
au Japon

Le Japon est, depuis 1970, le plus gros
consommateur d’énergie du monde derriére
les Etats-Unis. Les trois quarts de cette
énergie sont fournis par du pétrole qu’il
importe en totalité, c’est dire I'impact qu’a eu
sur lui la crise du pétrole de 1973. Cela
permet aussi de comprendre la rapidité de sa
réaction puisque, dés 1974, le Gouvernement
japonais langait le projet Sunshine (« lumié-
re du soleil ») pour le développement d’éner-
gies de substitution a partir du soleil, de la
terre (géothermie), du charbon (gazéification
et liquéfaction) et de ’hydrogéne. Le budget
affecté a ce projet est passé de 2 270 millions
de yens en 1974 a 5 500 millions de yens en
1978, soit approximativement 27,5 millions
de dollars. Il devrait encore progresser de
30 9 cette année.

Il est apparu trés vite aux chercheurs japo-
nais travaillant sur le projet Sunshine que,
une fois développées les techniques d’obten-
tion d’énergies de substitution, le gros pro-
bléme auquel ils allaient se heurter est celui
de la conservation de ces énergies. Un pro-
bléme tellement important que, 'an dernier,
les autorités japonaises ont décidé qu’il ferait
I'objet d’un projet spécial, qui a été baptisé
Moonlight (« lumiére de la lune »). Le projet,
doté d’un budget de 1 980 millions de yens
en 1978 et de 2 771 millions de yens cette
année a pour premiers objectifs le développe-
ment : 1. de systémes de récupération de la
chaleur perdue dans les installations indus-
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trielles, 2.d’une technologie permettant
d’obtenir du courant en faisant passer des
gaz combustibles a haute température et a
vitesse élevée dans un champ magnétique
(génération MHD, pour magnéto-hydro-
dynamique), et enfin 3. d'une turbine a gaz a
hautes performances.

Nouvelles de Rhone-Poulenc
Un nouveau procédé de fabrication du PVC

A Toccasion de la derniére réunion de ses
licenciés PVC, Rhone-Poulenc a présenté un
nouveau procédé de fabrication de polychlo-
rure de vinyle par polymérisation en masse
en réacteur vertical.

Cette nouvelle technique a été mise au point
au terme de nombreuses années de recher-
ches dans les laboratoires et & 'usine de
Saint-Fons (Rhoéne), ot fonctionne depuis
prés d’un an une unité dotée de réacteurs
verticaux dont la capacité de production est
d’environ 100 000 tonnes/an.

Ce nouveau procédé permet notamment
d’abaisser le cout de fabrication du PVC, de
satisfaire aux normes les plus strictes en
matiére d’environnement et d’économiser
I’énergie de fagon considérable.

Dans le domaine des techniques de fabrica-
tion du PVC, Rhone-Poulenc posséde déja
de sérieuses références dans le monde grice a
son fameux procédé « masse » en réacteurs
horizontaux, dont loriginalité consiste a
effectuer la polymérisation non plus en mi-
lieu aqueux, comme dans les procédés tradi-
tionnels, mais sans eau. Cela permet d’obte-
nir un PVC d’une plus grande pureté et
surtout déviter les délicates et cofiteuses
opérations de séparation, séchage, retraite-
ment des eaux usées.

Aujourd’hui, Rhéne-Poulenc compte de par
le monde 16 licenciés fabriquant du PVC
selon cette technique 100 %, frangaise. A ce
titre, le groupe est le premier bailleur de
licences PVC au monde. Ses licenciés sont
aux US.A., au Canada, au Mexique, en
U.R.S.S, & Taiwan, en Grande-Bretagne, en
R.F.A, en Espagne, en Italie, en Yougosla-
vie.

L’ensemble des capacités de production sur
procédé Rhéne-Poulenc pour ses propres
usines et celles de ses licenciés, s’éléve a
1,5 million de tonnes/an, soit plus de 10 %, de
I'ensemble des capacités mondiales en PVC.
Rappelons que I'activité « vente de licences »
est 'un des fleurons de Rhéne-Poulenc puis-
que « la balance matiére grise » du groupe a
éte en 1978 de 345 9. Cela signifie que
Rhoéne-Poulenc en 1978 a vendu prés de
3,5 fois plus de licences qu’il n’a acheté de
brevets.

Le nouveau procédé de polymérisation en
masse du PVC en réacteur vertical offre les
avantages suivants par rapport aux procédés
traditionnels :

e productivité accrue,

e coit inférieur a linvestissement et a la
production,

e banalisation des réacteurs sur le plan
meécanique,

e plus grande facilité de vidange,

e qualités exceptionnelles du produit obte-

nu, pour les applications plastifiées comme
pour les applications rigides,

e teneur des résines en monomeéres résiduai-
res suffisamment basse pour respecter les
normes les plus sévéres en vigueur.

S’y ajoutent deux avantages permanents du
procédé masse : absence de pollution et
économie d’énergie (ce procédé nécessite
deux fois moins d'énergie que les procédés
concurrents).

L'unité d’acide acétique de Pardies

Au début de I'année 1978, Rhéne-Poulenc
avait indiqué sa décision de procéder a un
tres gros investissement (500 millions de
francs) : la construction d’une unité d’acide
acétique sur le site de Pardies (Pyrénées
Atlantiques). La mise en route, annoncée
pour 1980, se précise aujourd’hui. Sur place,
les travaux de génie civil sont déja bien
avanceés et 'on attend d’importantes arrivées
de matériel avant la fin de 1979. Le démarra-
ge est prévu pour le début de septembre
1980. Depuis I’an dernier, plusieurs éléments
nouveaux sont intervenus :

L’un des avantages du procédé (Monsanto)
choisi par Rhéne-Poulencest de faire appel 4
deux matiéres premiéres : le méthanol et
Poxyde de carbone, pouvant étre obtenues
directement a partir de gaz (méthane), au lieu
de passer par le pétrole et ses dérivés tradi-
tionnellement utilisés pour produire I'acide
acétique.

Malgré une tension momentanée observée
actuellement sur le marché du méthanol,
l’approvisionnement ne devrait poser aucun
probléme pour couvrir les 120 000 t néces-
saires a la future usine de Pardies. Une partie
de cette quantité parviendra par bateau au
départ de I’Europe du Nord. Le reste du
méthanol sera fourni par la société Metha-
nolacq implantée a Pardies (extension en
cours) sur le méme site. En effet, Rhone-
Poulenc a récemment racheté a la société
A.P.C. (Azote et Produits Chimiques) la part
de cette derniére dans Methanolacq. Ce qui
donne au groupe une large majorité dans
Methanolacq (les parts restantes sont déte-
nues par COFAZ).

En ce qui concerne I’autre matiére premiére :
I'oxyde de carbone, exigée par le procédé,
I’ensemble des quantités nécessaires sera ex-
trait des gaz résiduaires provenant des unités
de synthése de P’acétyléne existant a Pardies.
Ces gaz subiront une hydrogénation, une
décarbonatation et enfin une séparation
cryogénique par lavage au méthane liquide
qui a été sous-traitée a la société L’Air
Liquide.

Mis au point et exploité par Monsanto, le
procédé a déja été cedé a d’autres sociétés
dans le monde. Ainsi une unité de la Société
Celanese, premier « opérateur extérieur » a
récemment démarré dans de bonnes condi-
tions. D’autres sont sur le point d’entrer en
service aux U.S.A,, en U.R.S.S,, et au Japon.
Pour ce qui est des installations de Pardies,
la direction de [lingéniéric de Rhone-
Poulenc a en charge les études et la réalisa-
tion des installations suivantes : atelier
d’oxyde de carbone, extensions d’ateliers en
amont et en aval, extensions d’utilités (va-
peur, etc...) de stockage et d’expédition sur le
site. L’ingéniérie de I'atelier d’acide acétique



proprement dit a été sous-traitée & la Socicté
Lummus.

Bayonne a été choisie pour I'implantation
des stockages, la liaison entre Pardies et
Bayonne se fera par voie ferrée.
L’investissement de Rhone-Poulenc dans
cette branche de la chimie lourde correspond
a une volonté du groupe de se maintenir et de
se renforcer non seulement dans ['acide
acétique proprement dit, mais surtout dans
les nombreuses productions qui en décou-
lent, ou Rhéne-Poulenc posséde une posi-
tion européenne de premier plan. La aussi un
certain nombre d’investissements ont €té ou
seront réalisés a court terme :

e acétate de vinyle monomeére. L’extension
des fabrications, qui vont étre prochainement
portées a 145 000 t/an a Pardies, confirmera
Rhone-Poulénc dans sa place de deuxiéme
producteur européen ;

e acétates solvants légers. La capacité d’acé-
tate d’isopropyle de l'usine de Pont de Claix
(Isére) a été doublée et portée a plus de
40 000 t/an (avec une technique originale de
fabrication, Rhone-Poulenc détient pour ce
produit la premiere place européenne);

e acétate d’¢thyle. Une unité de 25 000 t/an
a démarré a Paulinia (Brésil) cette année ;
e anhydride acétique et cible pour filtre a
cigarettes. Les ateliers de production de
Rhodia A.G. en R.F.A. ont été renforcés.
D’autres investissements en aval de I'acide
acétique sont en cours d’étude.

Augmentation de la capacité coréenne de
production de pigments de silice.

Afin de répondre a la demande croissante du
marché coréen, la société Kofran, procéde a
I'augmentation de la capacité de production
de pigments de silice, dans son usine d’In-
chon (Corée du Sud), qui passe de 18 000 t &
30 000 t/an (+ 65 %). La société Kofran est
une filiale paritaire entre Rhone-Poulenc et
un producteur chimique coréen, la société
Oriental Chemical Industries.

Les pigments de silice, appelés également
« charges blanches », sont utilisés dans de
nombreuses industries mais plus spéciale-
ment dans l'industrie de transformation du
caoutchouc.

Les pigments sont fabriqués a partir de
matiéres premiéres simples, notamment du
sable, du carbonate de soude et de I'énergie.
Mais les procédés de fabrication découlent
de technologies complexes mises au point
par Rhéne-Poulenc.

L'une des caractéristiques de ces pigments
est leur faible poids spécifique : plus de 4 m?
par tonne de produit. Le transport de tels
produits est onéreux et privilégie largement
les pays producteurs proches. C’est donc un
argument en faveur d’une implantation sur
place d'une unité de production, dont la
décision fut arrétée en 1974. A cette époque
le marché coréen était de 4 000 t, il est passé a
20 000 ten 1979 et il est prévu 30 000 t, dont
le tiers a 'exportation, au cours des prochai-
nes années.

La commercialisation des produits est assu-
rée par la Kofran pour les ventes sur le
marché coréen et par les filiales commerciales
de Rhéne-Poulenc pour les ventes a I’expor-
tation, essentiellement sur I’Asie du Sud-Est.

Par ailleurs, cette ouverture de marché a
permis 4 Rhone-Poulenc d’améliorer la
commercialisation d’un certain nombre
d’autres produits, au départ de France, dans
cette partie du monde. Le Groupe a crée a cet
effet, en 1977, un bureau permanent de
liaison a Séoul. Cela lui a valu de quadrupler
ses exportations en I’espace de deux ans.

Licence pour la Chine.

Progil Electrochimie, filiale paritaire de
Rhéne-Poulenc et de P.C.U.K., rattachée &
la division Pétrochimie de Rhéne-Poulenc,
vient de signer avec B.P. Chemicals Ltd un
accord autorisant la société Mitsui Petro-
chemical Industries Ltd a concéder une
licence non exclusive du procéd¢ DEG
(diéthyléne-glycol) de purification du phénol
au China National Technical Import Corpo-
ration, a Pékin. La Chine envisage une
production annuelle de 'ordre de 50 000
tonnes de phénol purifié.

L’informatique dans la surveillance de la
pollution.

La mesure de la pollution atmosphérique en
anhydride sulfureux, relevée simultanément
avec les paramétres météorologiques, four-
nissent les données nécessaires au fonction-
nement du réseau ALPOLAIR (Association
Lyonnaise pour la Protection de I’Atmos-
phére).

Les mesures systématiques effectuées au
cours des deux derniéres années viennent de
faire I'objet d’une exploitation statistique
par les moyens informatiques de Rhone-
Poulenc dans son centre de recherches de
Décines (Lyon). Cette opération a pour but
de mieux définir les seuils d’émission d’anhy-
dride sulfureux et de personnaliser les aler-
tes, afin de continuer a préserver I'environne-
ment sans pour autant pénaliser a I'exces les
industries de la région.

Rappelons que le réseau ALPOLAIR, créé
en 1975, groupe actuellement Elf-France,
Rhoéne-Poulenc, P.C.U.K., Ciba-Geigy et
Berliet. Son but est de contrdler la pollution
atmosphérique en anhydride sulfureux, liée
aux activités industrielles.

Nouvelles de Solvay.
IXOL : premiére unité industrielle

Solvay va construire & Tavaux (France) une
unité industrielle de fabrication de polyé-
therpolyols halogénés. Cette installation, qui
entrera en service dans le courant du 1°* se-
mestre 1980, permettra de suivre une deman-
de toujours croissante.

Les IXOL sont principalement utilisés pour
la fabrication de matériaux alvéolaires rigi-
des.

Des mousses réalisées a base d’Ixol B 251 et
d’isocyanate MDI sont classées M1 par le
CSTB. D’autres formulations a base d’Ixol,
de MDI et d’un certain pourcentage de
polyol classique sont classées B2 suivant la
norme DIN 4102-B2.

Accord Solvay-Unitika

Solvay a conclu avec la société japonaise
Unitika Ltd, un accord concernant le
« U polymer », le premier et unique polyary-
late du monde pour applications techniques,
développé et fabriqué selon une technique
propre a Unitika.

Solvay jouit d’une option de licence exclusive
pour produire et vendre ce polyarylate dans
la plupart des pays d’Europe Occidentale et
a aussi I’exclusivité de la distribution, dans
ces pays, du « U polymer » d’Unitika jus-
quau démarrage de ses propres installa-
tions. Il sera commercialisé sous la marque
Arylef.

Interox, nouveau procédé de fabrication
d’épichlorhydrine

Interox a mis récemment en route a Widnes
(G.B.) une unité pilote qui fabrique I'épi-
chlorhydrine par oxydation du chlorure d’al-
lyle par le peroxyde d’hydrogene.

Ce procédé devrait étre plus économique et
moins polluant que le procédé habituel

Nouvelles de Du Pont

La société Du Pont a annoncé un important
accroissement de la capacité de production
des fibres aramides « Kevlar ». La capacité
de production annuelle de I'usine, située pres
de Richmond, s’éléve a environ 15 millions
de livres de « Kevlar »; elle avoisinera les
45 millions de livres, une fois les travaux
d’agrandissement terminés au début de 1982.
L’aramide « Kevlar » est une fibre haute-
ment performante utilisée pour le renforce-
ment des pneumatiques et des plastiques,
comme amarres dans la marine, et pour les
tissus balistiques.

Une extension des installations de produc-
tion des ingrédients destinés a la fabrication
des fibres aramides, a 'usine de Pontchar-
train prés de La Place, en Louisiane, a
également été annonceée.

Fabrication en France des tdles prélaquées

Ziegler S.A. a récemment commence a fabri-
quer des panneaux en acier galvanisé, revétus
d’un film de fluorure de polyvinyle « Tedlar »,
destinés au marché frangais de la construc-
tion. Cette nouvelle activité de la ligne de
prélaquage de Ziegler, située a Onnaing dans
le Nord, consiste a appliquer le film de Du
Pont de Nemours sur la tole galvanisée puis
a la profiler pour en faire des panneaux préts
a étre posés. Ces panneaux sont montés sur
des batiments industriels et résidentiels et la
finition « Tedlar », appliquée en usine, leur
assure une protection durable.

Fondée en 1919, la société Ziegler, qui fait
désormais partie du groupe sidérurgique
Sacilor, est un des principaux fabricants
frangais de t6les prélaquées ou revétues d’un
film plastique.

Usine de dessalement au Qatar

Face 4 une trés vive concurrence japonaise la
société frangaise Weiritam vient de se voir
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confier par la Qatar Petrochemical Compa-
ny (QAPCO) un contrat comportant la
conception, la fourniture, le transport et
I'installation clé en main d’une unité de
dessalement d’eau de mer de 2 900 m>/jour
de capacité d’eau produite.

Cette installation qui doit étre mise en
service en 15 mois servira a I'alimentation en
eau douce du complexe d’éthyléne/poly-
éthyléne construit pour QAPCO 4 Umm
Said au Qatar. Weiritam assurera également
la formation des exploitants de I'unité de
dessalement.

Jusqu’a une époque récente, Weiritam était
surtout implantée en Afrique du Nord et en
Libye ou de nombreuses installations sont
en fonctionnement ou en cours de montage.
Le développement des activités dessalement
de la société Weiritam dans la péninsule
arabique est confirmé par ce nouveau
contrat au Qatar dont la signature intervient
juste a Iissue des essais officiels des installa-
tions d’Al Wajh et de Duba fournies clé en
main par Weiritam en Arabie Saoudite pour
Saline Water Conversion Corporation.

Usine belge d’additifs d’huiles
de lubrification

McKee-Tractionel Petrochem Engineers
(MTP), filiale commune de Traction et Elec-
tricit¢ et de Arthur G. McKee and Co, a
commenceé a assurer I'ingénierie d’'une unité
d’additifs d’huiles de lubrification qui sera
exploitée par la société Edwin Cooper, filiale
a 100 9, d’Ethyl Corporation. L'usine sera
construite & Feluy. MTP fournira aussi les
services de procédé, d’ingénierie, d’approvi-
sionnement et se chargera de la supervision
du chantier pour une usine de caoutchouc
bromobutyl que Polysar Belgium a décidé
de construire & Zwijndrecht.

Contrats pour Pec Engineering

Pec-Engineering, société appartenant au
groupe Entreprise Miniére et Chimique,
vient de se voir confier pour le compte de la
Société Ivoirienne d’Engrais (SIVENG) la
réalisation « clé en main » d’un atelier de
granulation d’engrais complexes N.P.K.
d’une capacité nominale totale annuelle de
120 000 tonnes métriques.

Le procédé et le savoir-faire utilisés sont ceux
de la société Gardinier France S.A.

Cet atelier sera construit sur le site de I'usine
que la SIVENG exploite & Abidjan-Vridi
(Cote d’Ivoire). La mise en route est prévue
pour 1981.

11 faut signaler que c’est le 49° atelier d’en-
grais complexes (liquides ou granulés) que
Pec-Engineering construit dans le monde
(dont 16 dans les 5 derniéres années), aussi
bien dans les pays en voie de développement
que dans les pays de I'Est ou dans les pays
occidentaux.

D’autre part, Pec-Engineering, va exécuter
pour la société Industrie Anlagen Import (en
RDA) et dans le cadre du contrat obtenu par
Creusot-Loire Entreprise en tant qu’entre-
preneur général, I'étude détaillée d’une unité
de production de nitrate d’ammonium cris-
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tallin de 86 tonnes/jour et de nitrate d’am-
monium poreux de 160 tonnes/jour suivant
le procédé Kemanord.

L’unité sera construite sur la nouvelle plate-
forme industrielle de Rostock. La mise en
route est prévue pour 1983.

Nouvelle usine d’urée
a Toulouse pour A.P.C.

La société A.P.C,, filiale de CdF Chimie, a
décidé de construire sur sa plate-forme de
Toulouse, une usine capable de produire
750 tonnes par jour d’urée granulée. Cette
unit¢, dont la mise en service est prévue pour
le second semestre de 1981, remplacera I'uni-
té actuelle de 450 tonnes/jour devenue obso-
lete. Pour assurer I'investissement, de I'ordre
de 150 MF, A.P.C.recevra de ’Etat, via CdF
Chimie, deux dotations successives au capi-
tal de 25 mililions de francs chacune.

Cette nouvelle usine consolidera 'activité de
la plate-forme de Toulouse. Outre son utili-
sation comme engrais, 'urée est en effet a
Toulouse la matiére de base pour la produc-
tion de mélamine, de colles aminoplastes et

urée-formol, d’acide cyanurique et de ses
dérivés.

En 1981, 1a capacité globale du groupe CdF
Chimie atteindra 615 000 tonnes d’urée par
an, avec une production répartie entre les
usines de Toulouse, Besch (Sarre), Gonfrevil-
le et Oissel.

Unité de dépoussiérage
pour four a plomb

La société Bahco France, spécialiste des
problémes d’environnement industriel, a li-
vré et mis en route pour le compte de la
Société CFEC a Outarville, une unité de
dépoussiérage pour la captation et I'épura-
tion de gaz de deux fours a4 plomb de
deuxi¢me fusion.

Les gaz sont aspirés au-dessus des portes de
chargement et du bec de coulée ainsi qu’au-
tour des cuves de maintien. L’unité de dé-
poussiérage est constituée d’un filtre a casset-
tes dont la conception est actuellement uni-
que sur le marche.

En effet, pour la récupération des poussiéres
toxiques, il était nécessaire de préter une




attention toute particuliére aux problémes
de maintenance de I'unité de filtration.
Dans les filtres utilisés, les manches ont été
remplacées par des cassettes filtrantes peu
encombrantes et facilement accessibles par
la face latérale du filtre.

Cette technique évite d’avoir a pénétrer dans
le filtre en cas d’entretien ou de changement
du média filtrant.

Toutes les interventions se font a I'extérieur
du filtre sans danger pour le personnel.

La raffinerie de Al Jubail
de Shell

Badger B.V., filiale de The Badger Company
Inc., a été retenu par Shell Internationale
Petroleum Maatschappij, La Haye (Pays-
Bas), afin de préter son concours pour les
travaux d’engineering et de coordination
requis en vue d’établir la spécification d'un
projet de raffinerie. Cette raflinerie, de capa-
cité 250 000 barils/jour, sera implantée sur
un site vierge a Al Jubail, en Arabie Saoudite.
La spécification du projet doit étre établie
pour le 31 mars 1980.

Nouvelle usine
de méthylcellulose a Doel

A Docl, sur la rive gauche de ’Escaut prés
d’Anvers, la nouvelle fabrique de Henkel
Belgium pour méthylcellulose a €té inaugu-
rée.

VANNES RHEODYNE

Le batiment de production est construit sur
un terrain de 5 ha et a entrainé un investisse-
ment de plus de 800 millions de FB, dont
48 millions pour une station d’épuration des
eaux.

La production de méthyicellulose, qui est
fabriqué en Belgique pour la premiére fois,
atteindra a pleine capacité les 3 500 tonnes
par an, dont 90 % sont destinées a I'exporta-
tion.

Accroissement de la capacité
de production de phosphate
pour IMC

International Minerals and Chemical Cor-
poration projette d’accroitre substantielle-
ment sa production de.minerai de phosphate
et de phosphates concentrés. Un premier
programme de dépenses denviron 12 mil-
lions de dollars est prévu pour ces projets
d’augmentation de 2 a 3 millions de tonnes
de la capacité d’extraction de minerai de
phosphate. IMC a égalment I'intention d’ac-
croitre de 50 % (450 000 tonnes environ) la
capacit¢ de production de phosphates
concentrés grice a la construction d’une
nouvelle usine & proximité des installations
de Mulberry en Floride.

Plusieurs années seront nécessaires pour
mener a bien ce programme qui coltera,
selon les estimations, entre 400 et 450 mil-
lions de dollars.

IMC est le plus grand producteur mondial

COLONNES

privé de produits de base pour engrais
(phosphates et potasse). La société est égale-
ment le premier fabricant américain de
composants a4 base de phosphate et de
potassium pour l'alimentation animale. Elle
commercialise enfin dans le monde entier des
produits destinés a la chimie, a I'industrie et
a I'élevage ainsi qu’aux centrales électriques.

Gaz naturel liquéfié

Le procédé Tealarc, commercialisé par
Technip et Snamprogetti, vient d'étre retenu
pour la réalisation d’une unité de liquélac-
tion de gaz qui sera construite a Dynevor
Arms, dans le Sud du pays de Galles. Cette
unité de petite capacité (205 tonnes par jour)
est destinée a 'écrétement des pointes de
consommation de gaz. L’ingénierie de base
sera effectuée par Technip Snamprogetti. Le
procédé Tealarc a été récement choisi par
Sonatrach et Petrocanada pour deux usines
de GNL de grande capacité.

Les coccinelles indicateurs
biologiques ?

Des biologistes russes ont découvert que les
Coccinellidae sont trés sensibles a la pureté
de 'atmosphére, et que la teinte de leurs ailes
donne des indications précises sur le degré de
pollution du milieu environnant.
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