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CHAVALON

LES CONSTRUCTIONS METALLIQUES
DE LA CENTRALE THERMIQUE DE VOUVRY

par P. BERGIER, ingénieur EPUL/SIA de la Société Giovanola Fréres S.A., Monthey

(Cest dans un climat de tension extréme, motivé par
exiguité des délais, que se sont déroulées 1'étude et
la réalisation des charpentes métalliques destindes a
abriter les diverses installations de la Centrale ther-
mique.

Si les études générales de structure concernant 1’ossa-
ture des chaudiéres monotubulaires Sulzer étaient ache-
vées des I'été 1963 et que les commandes pouvaient étre
passées en conséquence, il n’en était pas de méme des

autres batiments dont les dimensions ne pouvaient &tre
définies qu'une fois le site choisi. Or I'on sait que ce
choix a pris beaucoup de temps, vu les oppositions aux
différents projets présentés, si bien que le maitre de
I'ceuvre s’est trouvé en septembre 1963 devant la néces-
sité d’accélérer la réalisation de la Centrale. 11 a done
pris les deux décisions suivantes :
a) avoir recours dans la plus grande mesure possible a la
charpente métallique et aux éléments préfabriqués ;
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b) faire confiance a un consortium?! de constructeurs
romands de charpentes métalliques, en le chargeant
d’emblée de I'étude et de la réalisation des structures
envisagées, en sautant ainsi I'étape traditionnelle de la
mise en soumission.

Répondant a cette marque de confiance, les respon-
sables des bureaux techniques des constructeurs se sont
mis avec enthousiasme a la tache.

De nombreuses séances de coordination se succéde-
rent alors, réunissant dans un esprit de collaboration
amicale les représentants du maitre de 'ouvrage, les
architectes, les ingénieurs et les constructeurs de char-
pente et d’équipement, ce qui permit dans un délai rela-
tivement court de déposer un projet définitif en novem-
bre 1963 et de commander les aciers nécessaires dés le
mois de décembre. :

Une fois fixées les grandes lignes du projet d’ensemble
et les taches de chacun, il fallut commencer 1’exécution
des dessins d’atelier, obtenir 'approbation des ingénieurs
et des architectes, controler la concordance des dessins
pour éviter de facheuses interférences entre les diverses
structures, tiche souvent ingrate vu les nombreuses
modifications de détail demandées par celui-ci ou
celui-la.

Les travaux d’atelier furent entrepris deés février 1964
et durérent jusqu’en mai 1965.

Les travaux de montage débutérent en juin 1964 et
furent menés avec énergie, si bien qu’en novembre 1964,
les monteurs de Sulzer pouvaient disposer d’une struc-
ture de chaudiére terminée, et travailler dans un local
qui les mettait & P’abri des intempéries. La salle des
machines et le bAtiment de commande étaient eux aussi
préts a la date prévue.

On le voit, les décisions du maitre de I’ceuvre citées
plus haut avaient permis de mettre les bouchées dou-
bles, de monter prés de 2300 tonnes en cing mois et de
tenir un programme extrémement serré.

1 Giovanola Fréres S. A., Monthey ; Zwahlen & Mayr S. A., Lau-
sanne; Ateliers de constructions mécaniques de Vevey S. A.

SULZER
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Fig. 1. — Vue d’ensemble du chantier en septembre 1964.
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Voyons maintenant plus en détail ces différentes cons-
tructions :

Elles sont représentées sur la figure 1, prise en sep-
tembre 1964.

A Tlarriére-plan, le batiment allongé bas abrite les
machines (turbines a vapeur, alternateurs). Au premier
plan & gauche, on distingue la charpente de la chaudiére
monotubulaire Sulzer de 39 m de hauteur, qui sera
recouverte par la suite d’une autre charpente dénom-
mée « capot de la chaudiére », destinée a protéger celle-c1
de la pluie et du vent. Au premier plan, au centre, le
batiment bas est le batiment de commande, abritant
la salle de commande et différentes installations annexes.
A droite du batiment de commande, se trouve ’empla-
cement de la deuxiéme chaudiére dont le montage a
commencé le 19 avril 1965.

A. Charpente de la chaudiére (poids env. 680 t)
(fig. 2 et 3).

(’est une carcasse de 39 m de hauteur, formée de
grosses colonnes et de profilés a caisson formant cein-
ture. Cette structure doit supporter le poids du revéte-
ment intérieur réfractaire et des tuyauteries et forme
la chambre de combustion. De chaque coté de celle-ci
se trouvent des galeries d’acces, des podiums supportant
de nombreux réservoirs, silos et appareils.

Un des points intéressants de cette construction est
Iextréme précision exigée par la maison Sulzer, soit
0,5 2/go. C'est-a-dire que pour une piéce de 10 m I'écart
ne devait pas dépasser 5 mm.

Si, dans I'ensemble, la construction a pu respecter ces
tolérances inhabituelles pour une charpente métallique,
cela n’a cependant pas été possible partout, malgré les
soins apportés tant au bureau d’études qu’a I'atelier ou
au montage. Il faut se rendre compte en effet, que pour
une construction comprenant un grand nombre de joints
soudés, le retrait dit au refroidissement des soudures
entraine des déformations difficilement contrdlables.

(Photo Sulzer)
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(Photo Uldry)

Fig. 2. — Intérieur de la chambre de combustion, vu de
bas en haut.

D’autre part, nous avons constaté sur cette charpente
trés haute, mais sans aucune liaison a Iintérieur de la
chambre de combustion, lors des chaudes journées d’été
par exemple, des déformations considérables dues aux
différences de température entre les parties ensoleillées
et celles restant dans I’ombre, déformations momenta-
nées certes, mais rendant difficile le travail de réglage.
Cependant, l'expérience aidant, le montage de la
deuxiéme chaudiére a pu étre exécuté de fagon nota-
blement plus précise que celui de la premiére! Ces
deux structures, ainsi que celles du capot ont pu étre
montées a l'aide du grand derrick mis en place par
Sulzer et visible sur la figure 1.
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(Photo Tot)
Iig. 3. —— Ossature métallique de la chaudiére monotubu-
laire Sulzer. Les passerelles de service seront suspendues aux
tiges que 'on voit pendre depuis les consoles supérieures.

(Photo POot)

Iig. 4. — Capot de la chaudiére N° 1 terminé (15 novem-

bre 1964).
A remarquer : les ceintures extéricures de contreventement, rom-
pant la monotonie de la facade.

B. Capot de la chaudiére (poids env. 330 t)
(fig. 4, 5, 6)

Il est donc soumis directement a I’action des intem-
péries et notamment aux coups de feehn particuliére-
ment violents a cet endroit. Lorsque le vent souffle a
150 km/h, les déformations horizontales du capot peu-
vent atteindre 7 cm tout en haut de 'ossature, soit
environ /g, de la hauteur totale. Il est donc nécessaire
que chaudiére et capot ne solent en aucun point en con-
tact rigide I'un avec I’autre. Toutes les gaines et tous
les tuyaux s’appuyant sur la chaudiére et traversant le
capot doivent étre pourvus d’'un manchon souple n’entra-
vant pas les mouvements du capot.

Les colonnes supportant les fermes de la toiture du
capot ont une hauteur de 43 m. Elles ne sont raidies par
aucun plancher horizontal intérieur, puisque la chau-
diére occupe tout l'espace intérieur et que le capot ne
doit pas s’appuyer sur elle.

Il a donc été nécessaire de créer des appuis horizon-
taux extérieurs, diminuant les longueurs de flambage des

(Photo Uldry)

Fig. 5. Détail des ceintures en treillis tubulaires.
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(Photo Uldry)

Fig. 6. — Montage du capot (structure en clair) autour de
la chaudiére terminée (structure sombre).

Vue prise depuis le toit de la salle des machines. A noter le con-

treventement vertical dont on trouve la prolongation dans les parois
du batiment de commande (voir fig. 9).

colonnes et reprenant les efforts du vent. Clest le role
des ceintures extérieures de contrepentement, formant des
anneaux rigides autour de la construction et apparais-
sant & l'extérieur des facades, créant ainsi un aspect
architectural intéressant.

La construction a treillis tubulaire trouve ici une
expression plastique fort heureuse. (fig. 4 et 5).

Si les colonnes de la chaudiére ne transmettent a
leurs fondations que des charges verticales, 1l est évident
en revanche que celles du capot travaillent dans des
conditions bien différentes.

Le poids du capot, charpente et revétement, est rela-
tivement faible et le vent provoque des efforts alternés
considérables. Dans certaines conditions les efforts
d’arrachement des colonnes surpassent largement les
efforts dus au poids mort. Il s’est done révélé nécessaire
d’ancrer fortement les colonnes par des cables précon-
traints transmettant les efforts d’arrachement au
rocher. Cette solution a permis d’économiser de nom-
breux métres cubes de béton.

(Photo Uldry)

Big: 'l Intérieur de la salle des machines.

(Photo Uldry)

Fig. 8. — Extérieur de la salle des machines.

C. Salle des machines (poids env. 940 t)

(fig. 7 et 8)

Il s’agit d’une halle industrielle classique, mais remar-

quable par ses dimensions :

longueur 106 m

largeur 31 m

hauteur 20 m
et ¢quipée de deux semi-portiques roulants de 65 tonnes.
Les grands cadres sont construits entiérement en tole
soudée, vu I'importance des sections nécessitées par le
calecul. Afin de limiter le tonnage, il a été nécessaire
d’encastrer les bases des colonnes. La encore, pour les
colonnes des travées rigides, on a eu recours a des ancra-
ges précontraints, les reliant intimement a la masse
rocheuse sous-jacente.

La forme des cadres porteurs vus de U'intérieur peut
paraitre curieuse, elle est due & la réalisation des plans
biais réclamés par I'architecte tant pour la salle des
machines que pour les capots. Si elle a provoqué quel-

ques difficultés techniques, cette intervention de I'archi-

(Photo Uldry)
FFig. 9. Batiment de commande vu depuis Pextérieur.

La fagade de la deuxiéme chaudiére prendra appui sur les poteaux

et contreventements visibles au premier plan,




tecte s’est révélée parfaitement heureuse et judicieuse
par la suite, et a grandement contribué¢ a alléger et
affiner la silhouette des volumes construits.

Le montage de cette importante charpente a été
assumé par une grue-tour de 200 mt se déplagant sur
I'axe longitudinal du batiment.

D. Bdtiment de commande (poids env. 350 t)
(fig. 9)

C’est un batiment construit sur cing niveaux. Les
dalles des planchers sont en béton armé, coulé sur place.
Elles travaillent en liaison avec un réseau de poutrelles
métalliques. Les efforts de cisaillement entre la dalle
béton et lossature acier sont repris par des goujons
verticaux soudés au pistolet sur les sommiers. La toi-
ture du batiment de commande est au méme niveau que
la partie arriére du capot (voir fig. 9).

Ainsi qu’'on peut s’en rendre compte sur les photos,
ces différentes structures s'imbriquent les unes dans les

autres. Le batiment de commande, la salle des machi-
nes et le capot ont des parois communes; le capot,
quant a lui, appuie sa face est sur la salle des machines,
sa face sud sur le bAtiment de commande et ses deux
faces ouest et nord sur ses propres fondations. Cela a
posé, on s’en doute, de délicats problémes de coordina-
tion des plans et de tolérance de fabrication.

La construction métallique a eu ainsi I’occasion sur ce
chantier de faire une fois de plus la preuve de sa sou-
plesse d’adaptation et de sa rapidité de mise en ceuvre.

La condition primordiale du succeés est que, deés le
début, une ligne de conduite soit clairement fixée en
commun accord entre le maitre de 'ouvrage, les archi-
tectes, ingénieurs et constructeurs.

Cela a été le cas pour Chavalon et tous les travaux
ont pu se dérouler dans un climat de confiance qui a
été bénéfique pour tous et a permis la réalisation rapide
de T'ouvrage.
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L’ouvrage est destiné a préciser les deux notions
élémentaires « d’échantillonnage » et de «quantifica-
tion » que I'on rencontre & tout instant dans le traite-
ment de I'information.

On substitue aux grandeurs continues des informa-
tions discrétes aussi bien dans la répartition dans le
temps qu’en amplitude. Cela permet d’effectuer des
modifications, des combinaisons et des substitutions de
signaux plus aptes au traitement 4 haut rendement au
sens informationnel.

Le but de cet ouvrage, qui aurait pu également
g'intituler : « Traitement des informations discrétes »,
est essentiellement de voir dans quelle mesure ces deux
opérations « échantillonnage » et « quantification » repré-
sentent le signal original et de déterminer les limites de
ces modifications compte tenu de la vitesse de trans-
mission de message et de la précision imposée

Les avantages de ces opérations sont ensuite mis en
lumiére tant du pan de vue théorique que prathue
Les simplifications qui en résultent dans le traitement
des données sont soulignées dans de nombreuses appli-
cations avec des exemplm pratiques appropriés.

Lauteur s’est limité essentiellement aux deux opéra-
tions élémentaires d’échantillonnage et de quantifica-
tion ; ¢’est ainsi que les systémes bouclés ont été omis
volontairement, débordant du cadre qu’il s’était fixé.

Les nombreuses applications concernant ces théories
touchent aussi bien les techniques radar, localisation,
télémesure, télécommande, télétransmission en général
que le domaine des calculateurs, des automatismes et
du traitement de I'information.

Que ce soit en « électronique fine », « domaine radio-
électrique » ou en « électronique industrielle », le traite-
ment des données par informations échantillonnées et
([uantlﬁvos est sans conteste le procédé le plus écono-
mique, le plus rationnel et le plus précis,
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quantifiés : Dispositif de télémesure & modulation de durée
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Traduit par A. Janik. Paris, Gauthier-Villars, 1965. —
Un volume 16 x24 cm, xir + 270 pages, 156 figures.
Prix : broché, 50 F.

Les génératrices amplificatrices sont apparues il y a
une vingtaine d’années et répondaient alors aux nou-
veaux besoins engendrés par le développement de 1'au-
tomatisation. Les nombreuses applications de ces ampli-
ficateurs dans les systémes de régulation automatique
étaient dues aux qualités spéciliques de ces machines,
dont : des puissances élevées de sortie, de grandes
vitesses de réponse, alliées 4 de bonnes conditions
d’exploitation.

Elles furent surtout employées avec succes dans la
commande ¢lectrique et dans les systémes de régula-
tion automatique de la tension et de la puissance
réactive des alternateurs synchrones.

La place occupée par les génératrices amplificatrices
dans les systémes de commande actuels justifie ample-
ment la parution d’un ouvrage consacré a ces amplifi-
cateurs et passant en revue les principes de fonction-
nement, les diverses réalisations et applications de ces
machines.

D’autre part, les problemes relatifs aux conditions de
fonctionnement des génératrices amplificatrices dans
les systémes automatisés, constituent un chapilro désor-
mais classique de la commande automatique.
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