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 TRATTAMENTI TERMICI 
di Mario Palmisano

12 FORNI, CON CICLI TERMICI DIFFERENZIATI, IN CUI ENTRANO 
MANUFATTI CON MASSE FINO A 200 TONNELLATE. E UNA RECENTE, 
INCREDIBILE NOVITÀ: LA POSSIBILITÀ DI TRATTARE ANCHE PEZZI 
DI GRAN LUNGA PIÙ VOLUMINOSI E PESANTI, COSTRUENDO, 
IN POCHI GIORNI, ATTORNO AD ESSI, DIRETTAMENTE DAL CLIENTE 
O SULLE BANCHINE DEI PORTI, FORNI MODULARI SMONTABILI. 
FORNI VERI! È QUESTO CIÒ CHE OFFRE L’IMPRESA INCONTRATA 
NELLA PROVINCIA BRIANZOLA

 FORNI AD HOC
PER I GIGANTI DELL’INDUSTRIA 
MANIFATTURIERA 

Impianto mobile per il trattamento 
termico, un vero forno trasportabile
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bi suddetti in esercizio e/o in lavorazione mec-

canica impedendo a quest’ultima di garantire la 

precisione e la stabilità voluta. E qui, in Trater, il 

post welding heat treatment si attua a tempe-

rature variabili da un minimo di 600 °C fino a un 

massimo di 630 °C. 

Per quanto attiene, invece, l’altro campo, di nic-

chia, in cui agiamo, cioè quello degli apparec-

chi a pressione utilizzati nel comparto oil & gas, 

chimico ed energia, a cui dedichiamo il restan-

te 30% dei nostri sforzi, ci troviamo, invece, di 

fronte a manufatti realizzati con materiali che 

presentano anche problemi metallurgici quan-

do saldati. Ci riferiamo in particolare ai giunti sal-

dati degli acciai legati in grado 11, 22, 91 e 92. 

Essi, oltre ai problemi prima menzionati di tra-

zione delle saldature, denotano anche fragilità 

perché la saldatura, raffreddando rapidamente, 

tempra anche se questo termine è improprio, 

di conseguenza indurisce e, come sappiamo, 

durezza comporta fragilità. Dunque c’è il forte 

I
l compito che svolge la Trater S.r.l. di Nova Mi-

lanese (MB) può essere paragonato a quello 

di un ospedale dove non entrano, ovviamen-

te, persone, ma manufatti, spesso di consi-

derevole stazza e di forma complessa, bisogno-

si di specifiche cure dopo i danni provocati dalle 

saldature con cui sono stati assemblati. Una cura 

che si chiama PWHT - Post weld heat treatment, 

ovvero il trattamento termico di distensione con 

il quale (portando il forno a determinate tempera-

ture, a seconda del materiale e delle caratteristi-

che meccaniche con cui si ha a che fare), tutte le 

forze di trazione tramite scorrimenti viscosi del 

materiale generate dalla saldatura magicamen-

te si annullano, attraverso una riorganizzazione 

geometrica delle saldature. I manufatti così trat-

tati saranno poi pronti a resistere appieno agli 

stress meccanici che li aspettano una volta en-

trati in esercizio, come ci semplificano Gabriele 

e Andrea Gassi, rappresentanti della terza gene-

razione aziendale, sottolineando come il PWHT 

assorbe il 90% delle energie aziendali profuse.

A lezione di saldatura 
e metallurgia 
E’ Gabriele, 37 anni, un diploma di perito mec-

canico, conseguito alle scuole serali mentre di 

giorno già lavorava a fianco del padre tra i for-

ni, e una laurea in ingegneria dell’automazione, 

a prendere per primo la parola, e subito capia-

mo perché sia uno dei primi tre esperti qualifi-

cati presso l'Istituto Italiano della Saldatura co-

me "Personnel with the Responsibility for Heat 

Treatment of Welded Joints Doc. EWF 628-08": 

«L’attività che occupa la maggior parte del no-

stro lavoro, con un buon 70% del nostro tem-

po, è la distensione della carpenteria metallica, 

di norma in acciaio basso legato o al carbonio 

comune, vale a dire parti che poi verranno lavo-

rate meccanicamente e che necessitano di sta-

bilità geometrica. In tali casi ci si trova in presen-

za di un manufatto i cui lembi del materiale base 

sono stati saldati ad una temperatura superiore 

ai 1.500 °C, che è quella di fusione del metallo. 

Quando la saldatura, raffreddandosi, si restringe 

cerca di tirarsi dietro i lembi del materiale base, 

ma non ci riesce, quindi all’interno della saldatu-

ra restano delle forze di trazione le quali non solo 

riducono notevolmente la resistenza del giunto 

saldato, ma tendono altresì a far muovere i lem-

Le tre generazioni della famiglia Grassi. 
Da sinistra, Vittorio, Andrea, Gabriele e 
Rino Grassi, fondatore della Trater S.r.l.

Riservata per il 70% al mercato della carpenteria in generale e per il 30% a quello, davvero peculiare 
e di nicchia, dell’oil & gas, chimico ed energia, l’attività della Trater si snoda in un cospicuo elenco 
di trattamenti termici, qui di seguito riportati, dove a farla da padrone sono quelli di distensione 
successivi alla saldatura, designati con l’acronimo PWHT, ovvero post weld heat treatment.
• trattamenti termici di PWHT di manufatti in carpenteria; 
• trattamenti termici di PWHT del piping;
• trattamenti termici di PWHT di pressure vessel;
• trattamenti termici di distensione degli scambiatori di calore;
• trattamenti termici di PWHT degli acciai legati (grado 11, grado 22, grado 91, grado 92);
• trattamenti termici di normalizzazione degli acciai legati 
 (grado 11, grado 22, grado 91, grado 92);
• trattamenti termici di solubilizzazione degli acciai austenitici e delle leghe di nichel;
• trattamenti termici di invecchiamento, ricottura delle leghe di alluminio;
• trattamenti termici di invecchiamento, ricottura delle leghe di rame;
• trattamenti termici leghe di titanio e zirconio.
A complemento di ciò l’azienda offre inoltre i servizi di: sabbiatura, verniciatura e metallizzazione, 
misure di durezza, coating di apparecchi a pressione, shot peening - pallinatura, misura 
diffrattometrica RX delle tensioni residue, test di componenti in esercizio di temperatura, 
servizi di ingegneria e progettazione di impianti termici industriali.

DALLA CARPENTERIA AL MERCATO DELL’OIL & GAS, 
CHIMICO ED ENERGIA
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