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La société AL HYDROGENE 3 adressé 4 la préfecture de Seine-Maritime un dossier de
demande de modification de son site de production d’hydrogéne sur la zone industrielle de Port
Jérbéme 3 Notre-Dame-de—Gravenchon.

La préfecture de Seine-Maritime g fransmis & rinspection des installations classées,
pour examen, le dossier de demande de modification.

I - PRESENTATION DE LA DEMANDE

1.1~ PRESENTATION DU SITE ET OBJET DU DOSSIER
T ——————=v o[£ £] OBJET DU DOSSIER

1.1.1 - Présentation du site

Afin de fournir de Fhydrogéne a ESSO Raffinage SAF nécessaire a la production de
produits désuifurés notamment pour la réduction des teneurs en soufre des carburants
automobiles, AL HYDROGENE exploite une unité de production d’hydrogéne sur un terrain
connexe a la raffinerie sur la zone industrielle de Port Jéréme. Cette zone est située au sud-
cuest de la ville de Notre~Dame—de-Gravenchon dans le département de Seine-Maritime (76).
Un plan de localisation est joint en annexe 1. Cette unité peut produire jusqu’'a 47000 Nm¥h,

Au sein de Ia zone industrielle, le site a une superficie de 2 ha.

Ce site comprend notamment :

- la salle de contrble-commande et des bétiments administratifs,
- le magasin et I'atelier,

- le poste de transformation electrique,

les installations de production d’hydrogeéne,

les éléments PSA {purification de Ihydrogéne par adsorption),
les compresseurs d’hydrogéne,

Ces installations ont &té autorisées par arréte préfectoral du 18 mars 2004.
1.2.2 - Objet du dossier
La société AL HYDROGENE prévoit la mise en place sur son site d’une unité de
purification cryogénique en vue de produire de Fhydrogéne ultra-pur. Cette unité utilisera une
partie de Fhydrogéne épuré produit sur le site et permetira Ia purification jusqu’a 1000 Nmh.

Les nouvelles installations ne sont pas classées au niveay de la nomenclature des
installations classées.

1.2 - DESCRIPTION DES MODIFICATIONS
e A VES MODIFICATIONS

1.2.1 - Activités

minimum.






1.2.2 - Procédé

La purification de Fhydrogéne est basée sur [e principe déja utilisé sur le site par
linstallation PSA existante sur le site (adsorption sélective moléculaire), mais a une
température cryogénique.

Pour obtenir une trés bonne pureté d'hydrogéne (total d'impuretés < 50 pPpm), le gaz de
synthese est purifig. I s'agit d’'une technique d’adsorption par variation de pression en trois
phases : adsorption des composés a I'exception de hydrogéne, dépressurisation suivie de la
régénération permettant de recupérer les impuretés, re-pressurisation. L'unité est constituge
principalement ;

- de 2 capacités Dewar de 3000 I, contenant I'azote liquide, dans lequel baignent les
capacités contenant les lits d'adsorption sur charbon actif,

- d’un Dewar de 3000 l, récupérant les purges d'azote liquide des Dewar lors de Ia
régénération,

- d’un stockage d'azote liquide d’un contenance de 20 000 litres.

Une faible partie du flux d'hydrogéne provenant des instaliations existantes (au
refoulement des compresseurs) est dirigée vers un des deux adsorbeurs de Ia nouvelle unité,
Chaque adsorbeur est utilisé alternativement en mode d’adsorption ou en mode régénération.
Chaque adsorbeur est conteny dans un Dewar qui réalise lisolation thermique du systéme. Le
Dewar est partiellement rempli d’azote liquide. L’adsorbeyr est constitué d’un échangeur, qui
permet un échange de frigories entre le flux d’hydrogéne entrant et cely sortant, et de 7
capacites successives de charbon actif. Les impuretés résiduelles (eau, CO,, CO, Na,...) sont
ainsi adsorbées sur des filres de charbon actif.

En sortie d'unit, Fhydrogéne ultra-pur rejoint par une canaiisation le client.

La régénération de I'absorbeur s'effectue, aprés chauffage des lits par de 'azote
gazeux, par des enchafnements de cycles de pompage et de compression/détente. Le cycle de
régénération dure environ 20 heures. Le bain d’azote liquide de I'absorbeur & régénérer est ay
préalable vidangé vers un Dewar dattente permettant une économie d'azote liguide. La
dépressurisation des adsorbeurs réchauffés s'effectue vers la torche du site. Une petite
quantité d’hydrogéne ultra-pur est utilisée pour la désorption des impuretés.

1.3 - IMPACTS POTENTIELS DE L'INSTALLATION
————==2 LE L INSTALLATION

1.3.1 = Bruit
L'unité de purification Cryogénique ne comporte pas d'égquipements bruyants.
1.3.2 - Eau
L'installation ne consomme pas d’eau.
1.3.3 - Sols et eaux souterraines
Les équipements de f'unité seront construits sur une dalle béton de 25 m?. L'unité de

purification se trouve dans une structure intégrée (appelée « skid ») qui couvre une surface de
20 m? pour une hauteur de 4 m,






1.3.4 - Air

L'unité de purification cryogénique implique Pémission de gaz lors du processus
d’épuration et surtout lors du processus de régénération. || s'agit de flux d’azote évaporé et
relaché, et d’hydrogéne présentant une charge polluante liée aux impuretés désadsorbées. La

L'azote gazeux est émis & la cheminge de linstaliation. L’extrémité de Ia cheminée est
située a 10 métres au-dessus du sol et permet d'écarter Ie risque fié & I'anoxie pour les
opérateurs. Pour une production maximale d’hydrogéne ultra-pur, la quantité d’azote &émise est
inférieure 2 3000 m*jour.

L’hydrogéne ultra-pur entrainant les impuretés sont collectés vers la torche du site. La
torche permet de briler les gaz inflammables (H, et CO notamment). Pour une production
maximale d’hydrogéne ultra-pur, la quantité d’hydrogene ultra-pur avec ies impuretés envoyée

pour briler ces gaz.
L'utilisation de la torche ne se fait qu'en phase de dépressurisation et I durée

d’utilisation est au maximum d’environ 7 minutes par jour.

Dans rhypothése ol tous les gaz émis a la torche sont brilés et donnent du CO,
(hypothése majorante), la quantité émise par jour serait inférieure 3 200 kg représentant moins
de 0.02% des rejets du site avant modification.

De faibles quantités d’hydrogéne sont rejetées & l'atmosphére. Ces rejets se font en
altitude dans des zones ne présentant pas de risques d'inflammation. Ces quantités
concernent essentiellement I'hydrogéne prelevé a des fins d’analyse.

1.3.5 - Intégration thermique

Afin de limiter les pertes de frigories, I'exploitant projette la mise en place de mesures
d'économie d'azote liquide. Il s’agit :
- de l'isolation thermique de I'ensembie des équipements,
- de la mise en piace d'échangeurs spécifiques en entrée d'adsorbeur permettant un
échange de frigories optimal entre le flux d’hydrogéne entrant et celui sortant,
- de la conservation de I'azote liquide lors de la régénération dans un Dewar d’attente.

[.4 ~ RISQUES ASSOCIES A L’INSTALLATION

1.4.1 - Analyse

Le principal danger de runité de purification cryogénique est li¢ & Ig présence
d’hydrogéne sous-pression. Ce danger est déja présent sur Ia majeure partie du site, en raison

représente moins de 2% du flux produit sur site. La quantité présente sur la nouvelle unité est
frés faible (7 kg maximum). Le potentiel de danger de la nouvelle installation est donc
beaucoup plus limité que pour les autres installations du site.

Perte dutifités
L'arrét de fourniture electrique implique I'arrét de toute I'installation et la mise en position
de repli de toutes les vannes automatiques.

-4.






1.4.2 - Etude des conséquences des accidents les plus graves

L'exploitant a étudié le scénario accidente! correspondant au risque maximal de la
nouvelle instaliation. If s'agit d’une fuite sur la nouvelle ligne en aval des compresseurs vers [a
nouvelie unité.

Les résultats du scénario sélectionné pour l'unité de purification d’hydrogéne sont
présentés dans ie tableau ot sont indiqués les différentes distances maximales de sécurité 21
et Z2 obtenues pour chaque conséquence.

La quantification des scénarios fait appel aux formules et outils informatiques suivants
- la méthode multi-énergie pour les effets de surpressions,
- le modéie Shell pour le calcul des effets thermiques,
- le logiciel PHAST dans sa version 6.4 permettant de simuler Fensemble des

En cas de fuite sur une tuyauterie, la détection de fuite entraine la fermeture des vannes

de sectionnement. La durée totale de fuite est limitée au temps au cours duquel la section
considérée est alimentée, puis aprés fermeture, le temps de vidange de Ia section.

Les résultats maximums sont :

Conséquences L Distance de sécurité‘}
Localisation Scénario (effet physigue) | T (n'i) = _]
Section Rupture guillotine sur une ligne de | UVCE na 15
Purification taille maximale au sein de cette | Feu torche 21.5 225
cryogénigue | section

na : non atteint
Tableau 1: Zones d’effets calculés par exploitant

Ces zones de risques sont contenues dans le site.
1.4.3 ~ Moyen de maitrise des risques
Risques ligs & I'hydrogene
Le principal risque étant lié a Ia présence d'hydrogene, Fexploitant met en place trois

types de mesure pour limiter les risques d’accident afin d’éviter :
- toute fuite non contraiée d’hydrogéne dans Fatmosphére par le choix des matériaux, ia

- toute source d'inflammation 2 proximité des zones de fuites potentielles d’hydrogéne
notamment par la mise en place de matériel électrique & sécurité intrinséque.

Risques liés & la cryogénie

Les équipements sont de conception spéciale pour SuUpporter des contraintes
thermiques importantes. Le calorifugeage ou fa mise sous double enveloppe sous vide de
Fensembie des équipements et lignes permettent de limiter le risque de brilures.







Risques liés & l'azote
Afin d'éviter I'anoxie, les rejets d’azote s’effectuent en hauteur et les opérateurs et le

personnel disposent d'anaiyseur d’oxygéne portatif.

Risques liés au procédé
Lors de ia phase de régénération, le réchauffement des capacités d'adsorbant entraine

la désorption des impuretés. Le risque de désorption trop rapide entrainant une forte hausse de
pression est limité par la faible capacité thermique des gaz. La position de la vanne de mise 3
la torche dispose d’une alarme en cas de non ouverture lors de la décompression et enfin une
soupape protége cetle partie.

Il - AVIS DE L'INSPECTION DES INSTALLATIONS CLASSEES

IL1- ANALYSE ET PROPOSITION DE L'INSPECTION

11.1.1 - Objet du dossier

La société AL HYDROGENE prévoit d’apporter des modifications sur son site de Notre-
Dame de Gravenchon. Les modifications envisagées concernant lajout d’'une unité de
purification d'hydrogéne n’induisent pas de nouvelle activité classée sur ce site et ne
conduisent pas a une augmentation des capacités de production d’hydrogéne.

11.1.2 — Impact
L’évolution des impacts reste limitée,
I.1.3 — Dangers

L'étude des dangers fait apparaitre un scénario d’accident. i s'agit d'un scénario de
fuite sur la canalisation d'alimentation de la nouvelle installation.

Ce scénario reste inclus dans le site et dans les zones de dangers définies lors de
linstruction de la demande d’autorisation d'exploiter aboutissant & larrété préfectoral
d'autorisation du 18 mars 2004. En conclusion, linspection des installations classées ne
propose pas de retenir le scénario pour la maitrise de I'urbanisation.






ANNEXE 1
PLAN DE LOCALISATION
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