
Réception du lingot creux en 
provenance d’ArcelorMittal Industeel

Chauffe de précaution puis montée en 
température (jusqu’à 1200°C)
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8 Conditionnement et expédition vers Saint-Marcel

Opérations de forgeage : 
écrasement, puis mise en forme
de la pièce par étirage et bigornage

Traitement thermique par des 
fours à gaz pour obtenir les 
caractéristiques métallurgiques 
recherchées

Réalisation de contrôles non destructifs 
(ultrasons, ressuage...)
et destructifs (échantillonnage)

Trempe de la pièceUsinage de la pièce

1RE PARTIE :
Processus de fabrication d’une virole 
(partie centrale d’une cuve)

2E PARTIE :
Processus d’assemblage 
de la cuve

USINE/FORGE
FRAMATOME -
LE CREUSOT

Réception des pièces de corps de cuve Soudage mécanisé des tubulures
sur la virole porte tubulure 

Assemblage corps de cuve Dépôt du revêtement en acier inoxydable 
en deux phases sur la 
paroi interne de la cuve

Contrôles de fabrication non destructifs 
(à chaque étape de fabrication) 
+ traitements thermiques locaux 
sur les joints soudés

 Épreuve hydrauliqueExpédition
par voie fluviale

USINE
FRAMATOME –
SAINT-MARCEL

De la forge à 
l’assemblage : 
l’épopée d’une 
pièce majeure 
de réacteur
Cuves, générateurs de vapeur, 
pressuriseurs… Toutes ces immenses 
pièces en acier inoxydable qui 
équipent nos réacteurs nucléaires 
français sont passées entre les mains 
expertes de Framatome. Depuis 
les usines du Creusot où elles sont 
forgées jusqu’aux usines de Saint-
Marcel où elles sont assemblées, leur 
mise au monde s’étend sur plusieurs 
mois. Retraçons ici le processus de 
confection, patient et minutieux, d’une 
virole de cuve – son cylindre central.
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