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La rouleuse est la machine permettant de rouler les téles.
~ On peut diviser le roulage en 3 grandes étapes :
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Etape n°1
le croquage :
La 18le plate est insérée dans la rouleuse.
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— 'autre.
Etape n°3

le raboutage:

la tole est soudée une premiere fois afin de
pouvoir la maintenir en position. Une téle roulée
puis soudée est appelée virole.

MEMO:
Une section (30m] représente environ
la hauteur d'un immeuble de 10 élages

Un mat pése entre 150 et 300 fonnes

Une section pése entre 35 et 53 fonnes
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1. Le roulage
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Mise & I'horizontal de la virole et alignement avec
la potence gréce aux vireurs situés en dessous de la
virole.
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j Etape n°2

Réglage de l'intensité, du voltage et de la vitesse
de déplacement selon |'épaisseur et la passe de la
t6le
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Etape n°3

Soudage automatique extérieur

| Etape n°4

Lle procédé du soudage sous flux consiste a
effectuer un joint de soudure sur de I'acier &
I'aide d'un arc électrique formé entre une
électrode continue (fil de cuivre dans la buse] et

la téle, le tout recouvert par une couche de flux
en poudre.

Soudage automatique intérieur

Etape n°5

Contréle des soudures par ulirasons.




Dans le soudage circulaire, c’est la section qui tourne gréce
aux vireurs situés en dessous de la section tubulaire.
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' Etape n°1
Approche des exirémités des viroles bord & bord &
I'aide des ponts roulants.
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EXTERIEUR -
' Etape n°3
Cordons de SOUdUge:
- S « Création manuelle d'un premier cordon de
TOLE A TOLE soudure
INTERIEUR

« Soudage automatique extérieur
« Soudage automatique intérieur

Nombre et ordre des passes & effectuer
pour |'assembloge de 2 viroles.
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Etape n°1:
Découpe de la téle au chalumeau.

o~

H ) Fiche Technique

se Inert Gaos)
 dage MAG (Mangones
Soudage

glectrode consomm!
la prmect'\ou
dépend du tyF

Etape n°2 :
Meulage de la découpe afin d'obtenir une surface lisse
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Etape n°3 : Soudage
« Insertion de la porte dans la zone découpée

« Maintien en position de la porte par soudure d'un
premier cordon intérieur provisoire.

« Soudage intérieur définitif par procédé MAG
« Enlévement du premier cordon de soudure
« Soudage extérieur définitif

. Contréle des soudures par ultrasons
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Afin de pouvoir assembler les sections lors du montage de la tour sur le site d'implantation de
|'éolienne, chaque section est équipée de deux brides soudées sur chacune des extrémités. Les brides
sont boulonnées I'une a |'autre lors du montage.

Récepteur Hnwlleu{

Etape n°1

Positionnement de |'émetteur laser sur la bride

/
Rayon laser
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Etape n°2
Prise des mesures sur 24 points situés autour de la
bride afin de pouvoir obtenir le profil réel.

» 4 diome es de ide mmesurer
brides @ =
rance 0 pla gite @ 1e ecter - 2 mm
o Tol |anéit Sp
olerd d {

pomti & mest rer - 24 p
3 3
els 'IHEDH.‘I\UI\QUB

oints

« Nombre de

ici
des mesures por log

 Traitement

= | Efape n®3
ca Modelisation 3D des mesures et validation de la
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Procédé : Projection & grande vitesse de microbilles d’acier
(aussi appelé grenaille) sur la piéce a traiter.

Grenaillage d’une section
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la grenaille peut se présenter sous forme de billes
rondes mais également sous forme concassée.
Nous utilisons de la grenaille concassée afin
d'avoir une meilleure élimination des impuretés.

Grenaille d'acier

)I-\, 6. Le grenaillage




Procédé : Projection

& grande vitesse d'une fine couche
de zinc sur la piéce a traiter

~

Métallisation en cours d'application

Zones & métalliser :
II L]
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électrique du pistolet de projection) est projeté sur
la piéce & traiter par de I'air comprimé.
il

Alr comprimd

Sebstrat —

la projection s'effectue & 30 cm maximum de la
Schéma de principe cible pour ne pas laisser refroidir le zinc et assurer
de la métallisation

une accroche correcte et efficace du zinc sur la
tole.

)I\ 7. La métallisation
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Le revétement des sections s’effectue en 3 couches de peinture
h m— bien distinctes :
| e \qu
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« 7 cabines de .pelm:\rc
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Largeur *
Hauteur * bm

Etape n°1

. 80m: e
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Projection de peinture au zinc & l'intérieur et &
I'extérieur de la section.
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{ jeces O
terisfiques maximales des p
« Caracte J "
Diamaélre 4, ([J“
Longueur -
Po'\gs . 0 tonnes

Fonction : Préserve |'acier contre la corrosion

Etape n°2

Projection de peinture primaire époxy & I'intérieur et
a |'extérieur du froncon.

Fonction : Insensibilise lo tour contre le pH de
I'eau et les solvants

Etape n°3

Projection de peinture polyuréthane uniquement &
I'extérieur du trongon.

Fonction : Protege le mat des UV
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Attelage des plateformes palier et des gardes corps

Montage de la porte d’accés avec verrou et joint d’étanchéité

Maintien des chemins de cable,
luminaires, échelles par des aimants

La derniére étape de la fabrication consiste & poser les accessoires a |'intérieur des troncons.
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9. Le montage des accessoires




