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	Abstract a cura dell’autore
La Società delle Fucine fa parte del gruppo Acciai Speciali Terni, azienda controllata dal gruppo tedesco Krupp-Thyssen.

Nel 1997 l’azienda ha fatturato novantaquattro miliardi, maturando utili per oltre tre miliardi; i dipendenti sono circa trecento.

L’azienda lavora su commessa ed è in grado di produrre fucinati di ogni dimensione e tipologia; buona parte degli ordini riguardano comunque prodotti che possono essere definiti standard come cilindri di laminazione, rotori alta e bassa pressione, generatori, piastre, alberi idraulici, blocchi per stampi, virole (vessels).

Queste ultime rappresentano uno dei prodotti di punta della Società delle Fucine.

Con “virola” si intende un cilindro cavo di acciaio legato prodotto in dimensioni che possono arrivare fino ad un massimo di oltre 5000 millimetri sul diametro esterno e circa 4600 su quello interno per più di 4000 millimetri di lunghezza, con pesi finiti intorno alle 100 tonnellate.

Una taglia di prodotti quale la suddetta è sostanzialmente tra le più alte che si è in grado di realizzare nel mondo; per costruirli la Società delle Fucine si serve di una pressa da 12600 tonnellate, al pari dei suoi più agguerriti competitors sparsi principalmente in Europa e in Asia.

Il fucinato in oggetto viene utilizzato dai committenti per costituire recipienti in pressione e reattori per l’industria chimica.

Per la quasi totalità degli impieghi vengono usate più virole saldate tra loro dato che impiantisticamente non c’è alcuna fucinatura al mondo in grado di produrre virole di lunghezza pari a quella del reattore (il prodotto finito).

La costruzione viene ultimata con la saldatura del fondo e del coperchio.

Per questo motivo la Società delle Fucine cura con grande impegno anche gli aspetti relativi alla saldatura, secondo procedimenti che sono oggetto di un attento controllo da parte tanto dell’ente preposto (in Italia l’ISPESL) quanto del richiedente.

Le virole sono fucinati progettati per essere impiegati in condizioni di temperatura e pressione sempre più elevate.

Di conseguenza, i materiali utilizzati e le metodologie di fucinatura sono oggetto di attento studio e continue analisi con l’obiettivo di realizzare prodotti dalle caratteristiche migliori per vincere le sfide del mercato.

Il forgiatore nella sua opera deve tenere conto di quali siano i problemi del committente (l’assemblatore delle virole per realizzare il reattore) e del cliente finale, l’utente vero e proprio, per poter offrire loro il miglior prodotto avendo minimizzato i costi e ben considerato le problematiche di saldatura e le precauzioni che saranno necessarie quando il prodotto entrerà in servizio.

I problemi che il progettista-assemblatore deve affrontare sono: 

· Commissionare componenti adatti per forma e dimensioni, anche allo scopo di ridurre al minimo i costi della saldatura.

· Definire le condizioni di sicurezza per l’eventuale rivestimento di acciaio inossidabile e le saldature.

· Ottimizzare le proprietà dei fucinati saldati per i trattamenti che dovranno subire prima di entrare in servizio.

L’utente finale deve invece curare quegli aspetti che concernono la sicurezza, come l’effetto sulle proprietà meccaniche di temperatura e pressione e l’eventuale danneggiamento da idrogeno.

In ogni modo, le condizioni di realizzazione del prodotto nel dettaglio (eventuale rivestimento in acciaio inossidabile, saldature, trattamenti termici post-saldatura) sono di responsabilità del fucinatore, così come le condizioni di impiego vengono gestite in piena responsabilità dall’utente finale.

Negli ultimi decenni si è registrato una forte spinta per un incremento di efficienza nell’esercizio dei reattori destinati ad operazioni di cracking con idrogeno del petrolio, desolforazione, sintesi dell’ammoniaca.

Questo ha portato ad una ricerca di materiali in grado di sopportare valori di pressione sempre più alti; anche l’interesse per un possibile aumento delle temperature di esercizio si è rivelata sempre crescente.

Con l’aumento degli spessori, quale prima conseguenza dell’utilizzo di maggiori pressioni di esercizio, sono stati progressivamente introdotti fucinati al posto dei piatti prima usati come contenitori.



	L’alta pressione parziale di idrogeno ha promosso l’uso di acciai al Cromo Molibdeno per la realizzazione di questo tipo di reattori, resa possibile anche dalla grande esperienza diffusa in tutte le fucinature del mondo nel campo degli acciai legati come gli 1,25Cr-0,5Mo e 2,25Cr-1Mo.

L’operare ad alta temperatura, la presenza dell’idrogeno, l’ambiente corrosivo può d’altra parte portare ad un danneggiamento del materiale le cui proprietà si possono degradare e la vita del vessel può ridursi sensibilmente.

Pertanto, proprio per i motivi appena elencati, la qualità di questo tipo di fucinato ha sempre rappresentato il top del know-how del forgiatore.

Le fucinature si sono impegnate nella direzione di una ottimizzazione della scelta della classe dell’acciaio, verso un maggior controllo della chimica, delle segregazioni, dei trattamenti termici atti a garantire uniformi proprietà meccaniche.




