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È entrato ufficialmente in vigore a gennaio 2019 il 

modello organizzativo con il quale Sergio Trom-

bini ha voluto dare una nuova struttura e un nuo-

vo volto al gruppo industriale da lui guidato. ATB 

Group sostituisce in pianta stabile Fintro Group 

e diventa sintesi delle competenze espresse dalle diverse 

aziende che ne fanno parte. Il nuovo disegno gestionale 

è scandito ora da quattro divisioni: Heavy Equipment (che 

racchiude Oil&Gas e Nucleare), Hydro Mechanical Equi-

pment (ex Large Hydro), Renewable (Small Wind e Small 

Hydro) e Civil Constructions & Industrial Services (settori 

presidiati principalmente da Semat).

La riorganizzazione è stata pensata per rendere più chiara 

e riconoscibile una struttura aziendale che nel tempo si è 

trovata ad operare in business eterogenei tra loro. A spie-

garci la visione che sta alla base di questa strategia è lo 

stesso Sergio Trombini, presidente di ATB Group, facendo 

il punto sugli obiettivi prioritari che con il supporto del ma-

nagement si è prefissato di raggiungere nei prossimi anni: 

“Consolidamento dei mercati storici del gruppo, sviluppo 

di nuovi prodotti e di nuove opportunità commerciali, inve-

stimenti e valorizzazione delle risorse umane sono le linee 

che vogliamo seguire” specifica l’imprenditore. “Questo 

perché nel tempo siamo entrati in business diversi, ognu-

no caratterizzato da regole e dinamiche proprie – precisa 

Carlo Scolari, CEO di ATB Holding, da dieci anni al servizio 

del gruppo -. È stato necessario quindi concentrare le risor-

se su specifiche attività omogenee e coerenti tra loro, per 

identificare obiettivi e responsabilità chiare. Inserire in un 

contesto più organizzato la nostra voglia e capacità di fare 

consentirà al Gruppo di raggiungere traguardi ancora più 

importanti nel prossimo futuro”. Con il cambio di nome e 

logo, e con il recupero della centralità di ATB come main 

brand si è voluto valorizzare un marchio 

solido e conosciuto in tutto il mondo. “Il 

percorso è iniziato circa un anno fa ed è 

il risultato di un lungo confronto con il 

Presidente che ci ha portato a condivide-

re questa nuova impostazione - continua 

Scolari -. Rispetto al passato, per esempio, 

ai direttori generali sono state attribuite 

deleghe operative molto più ampie: è il 

segno tangibile di un cambiamento”.

ATB GROUP: SINTESI 
DI COMPETENZE PER 
CRESCERE SUL MERCATO

Da gennaio è partito il progetto 
di riorganizzazione voluto da 
Sergio Trombini: nuovo nome 
al gruppo e quattro divisioni 
incentrate su quattro specifici 
settori di business.
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Sergio Trombini, il 
presidente di ATB Group

Foto: archivi ATB Group
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Uno dei quattro punti chiave della strategia è il consolida-

mento dei mercati storici del Gruppo. Ciò significa in pri-

mis dare continuità alla collaborazione con il polo siderur-

gico tarantino di Arcelor Mittal Italia, rimanere sul mercato 

oil&gas dei grandi reattori, rafforzare i rapporti con i princi-

pali clienti nel settore del large hydro, cogliere le occasioni 

nel settore delle rinnovabili in Italia e in Albania, dove la 

società ha lavorato con successo negli ultimi anni. 

Nuovi prodotti e clienti
Mentre è in corso la fabbricazione dei contenitori per il tra-

sporto e lo stoccaggio di combustibile esausto per il setto-

re nucleare - volta ad aumentare il portafoglio prodotti - , 

il Gruppo sta guardando ad altri possibili ampliamenti di 

gamma nell’Heavy Equipment. L’esperienza maturata ne-

gli stabilimenti ex Ilva nel campo dell’edilizia e dei servizi 

industriali sarà sicuramente un buon biglietto da visita da 

spendere a livello non solo italiano ma anche europeo. Sul 

versante delle grandi opere idroelettriche, invece, la divi-

sione Hydro Mechanical Equipment si sta strutturando dal 

punto di vista commerciale e operativo nel Nord America, 

un’area mai presidiata prima da ATB Group e che oggi si sta 

rivelando molto vivace e promettente per il futuro. 

Nuovi Investimenti
Il nuovo assetto organizzativo è stato supportato anche da 

investimenti consistenti, più di 10 milioni di euro nel 2018 

ed altrettanti previsti nel 2019, con lo scopo di raggiunge-

re la massima capacità produttiva. Nei mesi scorsi è stato 

rinnovato il parco mezzi Civil Construction & Industrial Ser-

vices, mentre prosegue l’ammodernamento dei capannoni 

di Roncadelle e Marghera, il potenziamento delle attrezza-

ture nei cantieri idroelettrici e lo sviluppo di nuove licenze 

e prodotti in ambito rinnovabili.

Valorizzazione delle Risorse Umane 
Al centro della riorganizzazione voluta da Trombini stanno 

le persone e le loro capacità: oltre agli investimenti su mez-

zi e strutture, l’imprenditore ha voluto impiegare risorse per 

garantire al gruppo nuove competenze, giovani preparati e 

motivati che possano dare futuro alle aziende del gruppo. 

La componente umana diventa quindi la chiave di volta per 

raggiungere ogni traguardo: la persona è l’elemento im-

prescindibile da incoraggiare e da tutelare con progetti per 

la sicurezza sul lavoro e politiche di welfare.

Gli effetti del cambiamento si stanno già facendo sentire: 

il primo trimestre ha consentito ad ATB Group di testare 

nuove modalità operative, principalmente attivando dei 

Comitati di Direzione per ciascuna Divisione, con lo scopo 

di monitorare mensilmente gli sviluppi commerciali e ope-

rativi e di avviare progetti di breve e medio periodo. Positi-

ve le prospettive per l’esercizio in corso: il 2019 si apre con 

una buona dose di ottimismo, legato anche ad un portafo-

glio ordini superiore ai 200 milioni che potrebbe progres-

sivamente aumentare. Nel complesso la marginalità tiene, 

nonostante la competizione si faccia sempre più agguerrita 

in tutti i settori: il 2018 si è chiuso con un valore prodotto 

pari a circa 165 mln di euro, l’obiettivo per il 2019 è quello 

di tornare sopra quota 200 milioni. 

Le quattro divisioni 
di ATB Group

Heavy Equipment

Hydro Mechanical 
Equipment

Renewables

Civil Construction & 
Industrial Services
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P iù di 2.600 pressure vessels progettati, fabbri-

cati e spediti in diverse aree del mondo. Basta 

questo numero a spiegare la competenza e la 

capacità produttiva che ATB Riva Calzoni, dal-

la seconda metà del secolo scorso ad oggi, ha 

messo a disposizione delle grandi compagnie interna-

zionali del settore petrolchimico. Proprio con l’intento di 

valorizzare questa esperienza e permettere all’azienda di 

poterla spendere anche in altri business, da gennaio 2019 

HEAVY EQUIPMENT

Parola d’ordine: innovazione. 
Dai modelli di business, 
alla ricerca fino alla lean 
manufacturing 

la divisione Oil&Gas ha allargato prospettiva diventando 

Heavy Equipment. Con questa trasformazione, consolidan-

do la propria posizione di leader internazionale in grado 

di fornire apparecchiature critiche per raffinerie e impianti 

petrolchimici, si lancia sul mercato del nucleare, un obiet-

tivo al quale Sergio Trombini negli ultimi anni ha riservato 

importanti investimenti in termini di persone, macchinari, 

strutture e risorse. Il cammino che la divisione dovrà affron-

tare in futuro è scandito da una serie di traguardi da rag-

giungere in un progresso di crescita. La prima scommessa 

da vincere è quella dell’innovazione: “Per farcela abbiamo 

formato un’unità focalizzata sui processi di innovazione, sui 

cambiamenti di paradigma, sulla ricerca applicata” spiega 

Luigi Redaelli, managing director HE. 

Diversificazione e ricerca di nuovi mercati sono le direzioni 

indicate dal manager: “Come? Con nuovi modelli di bu-

siness collaborativi, stringendo rapporti con partner, for-
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nitori, clienti e potenziando la capillarità della nostra rete 

di vendita globale” aggiunge. Per riuscirci ATB è ripartita 

dall’aggiornamento delle logiche di produzione, per es-

sere sempre più competitiva. Con l’ATB Manufacturing sy-

stem è stato ripensato l’intero sistema di pianificazione e 

produzione in un’ottica lean, di ottimizzazione delle attività, 

riduzione degli sprechi, automatizzazione e digitalizzazione 

dei processi in logica Industry 4.0. Novità che stanno facen-

do bene anche al settore Nucleare. “Stiamo continuando la 

produzione dei cask – specifica Redaelli -. La nostra strut-

tura e il nostro know how ci hanno permesso di realizzare 

un prodotto nuovo e industrializzarlo in tempi molto celeri”. 

Questo grazie agli investimenti, anche sulle persone: “Ab-

biamo imbarcato professionalità esterne e sviluppato in-

ternamente un gruppo di giovani ad alto potenziale che ci 

potessero portare punti di vista nuovi, freschi, inediti – con-

tinua il direttore -. Inoltre, stiamo facendo uno sforzo non 

indifferente per far sì che i processi innovativi rimangano 

stabili e sotto controllo, consentendo sempre alle perso-

ne di lavorare in sicurezza. Perchè questo è il nostro primo 

obiettivo”. 

A fare la differenza poi saranno i benefici di una forte attivi-

tà di formazione, intensa nel 2018 e confermata anche per 

il 2019. “Oggi il mercato è volatile, incerto, le competenze 

delle persone non possono essere più solo tecniche, ma 

devono essere il più ampie possibile per poter agire con 

decisione e velocità sui segnali deboli del mercato” sotto-

linea Redaelli. La divisione HE può contare su un backlog 

importante fino al 2021. In corso ci sono progetti per il Ka-

zakistan e la Korea, la cui conclusione è prevista entro l’e-

state, mentre sono in corso le commesse Cepsa (Spagna) e 

PSS (Tailandia). 

Appena siglati invece i con-

tratti con Technip, per una 

fornitura in Egitto, e con 

Thyssenkrupp, Arabia Saudi-

ta. “Il carico di lavoro oggi è 

elevato – conclude Redaelli-. 

È quindi indispensabile indi-

rizzare gli sforzi del team al ri-

sultato, e lo facciamo creden-

do in relazioni aperte basate 

sulla trasparenza, sulla fiducia 

e stima reciproche”.
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“Diversificare, 
creare nuove 
collaborazioni 
e potenziare 
la capillarità 
della nostra 

rete di vendita 
globale”

Fasi di assemblaggio 
nello stabilimento 
di Porto Marghera, 
Venezia

Un momento di una 
delle due riunioni 
Lean Manufacturing 
quotidiane per la 
programmazione 
delle attività della 
divisione Heavy 
Equipment - Nuclear

Foto : Filippo Romano
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HYDRO MECHANICAL 
EQUIPMENT

Mosul, IraqBeaumont-Monteux, Francia

Alto Maipo, Cile Koysha, Etiopia

Site C, Canada

Achwa, Uganda Kamuzu, Malawi

Principali progetti in corso
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Migliori performance 
realizzative con una “supply 
chain” dedicata all’idroelettrico

O ttimizzare le fasi di ingegneria e le attività di 

produzione per essere sempre più efficienti e 

rispondere alle richieste di un mercato sem-

pre più esigente in termini di tempi e qualità. 

Per la divisione Hydro Mechanical Equipment, 

diretta da Enrico Camparada, la nuova organizzazione ha 

avuto come obiettivo primario l’efficientamento operativo 

nella gestione di ogni commessa. Da gennaio è stata infatti 

predisposta una struttura maggiormente legata alle opera-

tion che permette alla divisione di seguire al meglio le fasi 

realizzative. “Nel complesso la nuova struttura aziendale 

è stata pensata per ottimizzare l’ingegneria e l’operation, 

cercando di standardizzare il processo realizzativo dei vari 

componenti, dalla fabbricazione al montaggio - racconta 

il direttore generale HME -, con una “supply chain” intera-

mente dedicata all’idroelettrico”.

Per Camparada e il suo team gli obiettivi sui quali lavorare 

nei prossimi mesi sono definiti e ben chiari: mantenere il 

know-how per il continuo miglioramento del prodotto; pre-

stare massima attenzione agli aspetti legati alla sicurezza in 

cantiere e al rispetto delle norme ambientali; consolidare la 

presenza del Gruppo sui mercati già presidiati e conquista-

re spazi commerciali ancora inesplorati. 

Nell’ultimo anno ATB Riva Calzoni ha rinforzato la struttu-

ra sul mercato canadese – aprendo un ufficio a Vancouver 

dopo essersi aggiudicata la fornitura dei componenti idro-

meccanici del progetto Site C di BC Hydro – “e ora puntia-

mo ad uno sviluppo commerciale in tutto il Nord America 

– continua Camparada -. La nostra worldwide map com-

prende Nord e Sud America, Africa, Asia ed Europa”. 

Il 2018 si è chiuso con un volume di vendite che ha supera-

to abbondantemente gli anni precedenti, con un importan-

te backlog per il periodo 2019-2021. Anche il 2019 mostra 

un trend molto positivo e lascia intravedere scenari inco-

raggianti. 

Tra le aree da tenere monitorate c’è sicuramente l’Africa che 

in questo periodo storico sta mostrando grande interesse 

per l’idroelettrico. “Sul territorio africano per noi lo scorso 

anno si sono chiusi diversi progetti, vedi il revamping della 

diga di Massingir in Mozambico, e ora ne stanno partendo 

di nuovi finanziati da organizzazioni internazionali – conti-

nua -. Al momento stiamo operando in Uganda, Malawi ed 

Etiopia”.

Oltre a Site C in Canada, ATB sta impegnando risorse in 

Cile, per l’impianto idroelettrico di Alto Maipo, in Francia a 

Beaumont Monteux, a Koysha in Etiopia, in Laos nel cantie-

re Nam Theun 1, ad Achwa in Uganda e anche a Mosul in 

Iraq e Kamuzu in Malawi.

Nam Theun 1, Laos
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RENEWABLES

U na nuova realtà fondata sull’esperienza di un’a-

zienda che da oltre un secolo è protagonista 

nel mercato della fabbricazione di componenti 

per l’energia; alle spalle una storia pionieristi-

ca nella progettazione, produzione ed installa-

zione di gruppi di generazione di energia da fonti pulite e 

davanti un orizzonte di crescita nello sviluppo di tecnolo-

gie sempre più performanti, green e sostenibili. Nasce ATB 

Riva Calzoni Rinnovabili, la divisione di ATB Group dedica-

ta al mondo Renewables creata per valorizzare e incrociare 

le competenze del gruppo nei settori Small Hydro e Small 

Wind. Oggi le attività si dividono tra gli uffici di Verbania e 

lo stabilimento di Artogne, che ha permesso alla società 

(ex Hydro Energia) di rafforzare ulteriormente autonomia e 

capacità di fabbricazione e di valorizzare le competenze di 

montaggio meccanico. La divisione, affidata all’esperienza 

di Elmondo Presutti, è attrezzata per dare il contributo che 

serve ad ampliare il raggio di business del gruppo. 

A cominciare dal settore Small Hydro presidiato negli ultimi 

anni soprattutto in Italia - attraverso Hydro Energia, acquisita 

da Trombini nel 2016 – con tre differenti linee di intervento: 

revamping di vecchi impianti idroelettrici da riammoderna-

re e potenziare; fornitura chiavi in mano di soluzioni Water 

to Wire (turbina, generatore, comandi, impianti elettrici e 

di automazione); servizi di manutenzione su impianti già 

esistenti. “Guardiamo all’Italia, all’Europa, al Sud America, 

all’Africa e al Sudest asiatico – commenta Presutti -. L’obiet-

tivo è incrementare ulteriormente i volumi diversificando i 

mercati e cercando di raggiungere nuovi paesi”. Lo scorso 

anno sono stati installati 13 gruppi idroelettrici per una po-

tenza totale di circa 50 MW, tra cui la prima turbina Pelton 

da 20 MW. Otto invece le turbine eoliche, di diversa taglia 

(dai 60 agli 850 kW), l’ultima da 850 kW messa in funzione 

nel 2018. Anche la proposta Small Wind segue la formula 

chiavi in mano, articolata su due piattaforme di prodotti: 

macchine dai 50 ai 100 kW e dai 500 agli 850 kW. Taglie 

che ben si adattano ai mercati sui quali le tariffe e gli in-

centivi sono favorevoli alla generazione di energia da fonti 

Sinergie e sviluppo per 
l’energia pulita
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RENEWABLES

rinnovabili. ”Il modello in cui crediamo è quello dei piccoli 

impianti, più vicini ai consumatori che così possono diven-

tare investitori – continua Presutti -. Questo è reso possibile 

grazie alla tecnologia che consente oggi di poter gestire a 

livello di rete una complessità maggiore rispetto a quanto 

si riusciva a fare in passato”. Anche nell’eolico ATB sta con-

cretizzando la propria presenza in Italia – dove la situazione 

potrebbe essere particolarmente incoraggiante con l’entra-

ta in vigore del Decreto Rinnovabili – ed anche all’estero. 

“Al momento in entrambi i settori, Small Wind e Small Hy-

dro – conclude il direttore generale di ATB Riva Calzoni Rin-

novabili – stiamo investendo molto per ottenere dai nostri 

prodotti la massima performance e per sviluppare sistemi 

di gestione e monitoraggio remoto degli impianti”.
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turbina idroelettrica stabilimento ATB Riva 
Calzoni Rinnovabili di Artogne (BS)

turbina eolica da 500 kW installata in Scozia

Foto: archivi ATB Group
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Integrazione, diversificazione, appartenenza

CIVIL CONSTRUCTION 
& INDUSTRIAL SERVICES
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C on la nuova organizzazione, Semat, società di edilizia industriale 

fondata da Sergio Trombini nel 1981, va a costituire la quarta divi-

sione di ATB Group: Civil Constructions & Industrial Services. 

Per dare gambe e testa a questo nuovo corso è stato chiamato al 

timone Danilo Serioli, di ritorno da una lunga esperienza in Male-

sia per MMHE-ATB, oggi direttore generale della società di Artogne. Due le 

sfide che Semat sta affrontando dai primi giorni dell’anno: sicurezza sul lavoro 

e diversificazione. “In gennaio abbiamo iniziato a lavorare per migliorare gli 

aspetti legati alla tutela della persona, della sua salute e del suo benessere sul 

posto di lavoro; è stato messo a punto un piano e sono state applicate best 

practices per il miglioramento dei livelli generali di sicurezza – spiega Serioli 

-. Il percorso ha trovato concretezza nel progetto Sicurezza in Chiaro, che ha 

portato anche ad un rafforzamento del personale negli uffici delegati a questa 

attività”. I risultati non si sono fatti attendere: nei primi tre mesi dell’anno in casa 

Semat si è registrata una forte riduzione del numero di infortuni. “Per riuscirci è 

stato necessario un cambio di mentalità che ha chiesto a tutte le forze interne 

dell’organizzazione di fare la loro parte” aggiunge Serioli. 

Come anticipato, il secondo cardine della strategia di Semat è la diversificazio-

ne. “Da oltre vent’anni siamo presenti e operativi negli stabilimenti ex Ilva (ora 

ArcelorMittal Italia) di Taranto, come partner affidabile di una delle più grandi 

acciaierie del mondo – continua il direttore -. Oltre a consolidare questa colla-

borazione ormai longeva, sappiamo però che in prospettiva dovremo saper 

attrarre nuovi clienti, realtà del comparto siderurgico o di altri settori; sto pen-

sando per esempio alle aziende dell’energia”. Diversificare e integrare sono le 

chiavi di volta dell’evoluzione auspicata, nella quale si inserisce l’acquisizione 

della maggioranza di Sid, Societa Italiana Demolizioni, che completa il pacchet-

to di servizi proposto da Semat in ambito civile. 

“Un’integrazione verticale dei servizi al cliente e un’integrazione orizzontale che 

ci permette, essendo parte di ATB Group, di offrire valore aggiunto su commes-

se che vedono coinvolte altre divisioni del gruppo – sottolinea Serioli -. Penso ai 

progetti small hydro per i quali Semat è in grado di curare la parte civile delle 

centrali idroelettriche. Questa complementarità delle divisioni è un vantaggio 

competitivo”.

Il nuovo schema di gestione aziendale si è tradotto in una modifica dell’assetto 

organizzativo dei ruoli e delle mansioni.  “Stiamo investendo nell’inserimento di 

figure specializzate nella contrattualistica in lingua inglese e personale in grado 

di lavorare in un ambiente sempre più multiculturale – conclude il managing 

director -. Ma non solo: stiamo facendo tutto il possibile per far crescere i no-

stri professionisti e dar loro consapevolezza e responsabilità del ruolo, creare 

una vera e propria cultura aziendale e diffondere spirito di appartenenza”. La 

prospettiva a brevissimo termine è intensificare la presenza della divisione in 

Italia, nei paesi in cui è già radicata (Francia, Belgio, Germania), e poi riuscire ad 

allargare il business oltre il confine europeo.
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Costruzione impianto di Zincatura a caldo Coils n. 02 
dello stabilimento ILVA di Novi Ligure.

Foto: archivi ATB Group
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Uno dei due 
separatori di 
processo fabbricati 
per la raffineria Eni di 
Sannazzaro

Foto: archivi ATB Group



15ATB Group

H
ea

vy
 E

q
ui

p
m

en
t -

 S
an

na
zz

ar
o

02

SANNAZZARO: UN 
ANNO DI LAVORO E 
SODDISFAZIONI

02

D odici mesi per completare un progetto com-

plesso, assicurando al cliente massimi livelli di 

qualità, efficacia e il rispetto dei tempi stabiliti 

per contratto. Si chiude con successo e soddi-

sfazione l’esperienza di ATB Riva Calzoni a San-

nazzaro de’ Burgondi. Nell’ultimo anno, all’interno della 

storica raffineria Eni della località pavese, l’azienda ha la-

vorato senza sosta alla realizzazione di un set di apparec-

chiature critiche destinate a due aree 

dell’impianto petrolchimico. Il primo 

ordine, per conto di Eni Spa, riguar-

dava la progettazione, la costruzione 

e la fornitura di un reattore D2301n 

per l’incremento del potenziale della 

raffineria, oggi in grado di produrre 

più di 10 milioni di tonnellate di greg-

gio all’anno. Il secondo step, commis-

sionato questa volta da Eni Progetti, ha richiesto l’impie-

go delle capacità produttive di ATB per portare a termine 

l’ingegneria e la fabbricazione di due separatori di proces-

so da installare nella sezione EST (Eni Slurry Technology) 

dell’impianto, un’appendice costruita nel 2013 per il recu-

pero degli scarti di lavorazione dai quali ricavare prodotti 

puri come nafta, distillati medi pregiati e gasolio. 

A rendere straordinaria questa commessa sono le dinami-

che con cui lo staff della divisione Heavy Equipment di ATB 

ha dovuto gestire la parte operativa e di produzione, coin-

volgendo contemporaneamente maestranze di Roncadel-

le e Porto Marghera per far funzionare al meglio il cantiere 

ATB Riva Calzoni chiude 
con successo il workshop       
allestito all’interno della 
raffineria pavese.

temporaneo sorto all’interno del perimetro della raffineria. 

I lavori si sono aperti a gennaio 2018 con l’allestimento del 

workshop che in aprile ha aperto ufficialmente i battenti 

dando il via alla produzione portata a termine in dicembre. 

“Tutte le attività, intendiamo oltre alla fabbricazione anche 

controlli non distruttivi e prove idrauliche, sono state con-

cluse in otto mesi” sottolinea Riccardo Rossi, project mana-

ger della divisione HE. Modalità simili erano state messe in 

pratica nel Montana, a Great Falls, diversi anni fa. 

A Sannazzaro, dal 2008 ad oggi, “abbiamo curato tre pro-

getti per la raffineria di Sannazzaro, tutti chiusi con ottimi 

risultati e soddisfacendo appieno le aspettative del clien-

te - ricorda Francesco Squaratti, responsabile commercia-

le Heavy Equipment –. È così che abbiamo consolidato la 

nostra collaborazione con Eni”. Per raggiungere questi ri-

sultati ATB ha messo in campo personale qualificato, pro-

cessi di saldatura ad alta tecnologia e capacità di project 

management. “Fondamentale – ri-

marca Squaratti – è stata la creazione 

di un team unico con gli ingegneri e 

i tecnici di Eni”. Nell’arco dei dodici 

mesi la squadra in cantiere, composta 

da circa 20 dipendenti - tra saldatori, 

operai, addetti ai controlli non distrut-

tivi e collaudi – sotto la responsabilità 

di Giordan Pellizzon, ha lavorato con 

straordinaria continuità, quando necessario organizzando 

anche turni extra di notte e nei festivi.

Mentre sull’area riservata in questi mesi ad ATB si sta prov-

vedendo al disallestimento dei capannoni, in questi gior-

ni il reparto Service HE sta portando avanti l’intervento di 

refitting di un reattore dell’impianto pavese. “Stiamo prov-

vedendo al ricondizionamento del sistema di misurazione 

di temperatura e al rifacimento dei distributori – specifica 

Nicola Terlizzi dell’Ufficio Service di ATB-. L’opera, commis-

sionata prima di Natale, verrà conclusa entro giugno”. 

Fondamentale è 
stata la creazione 
di un team unico 
con gli ingegneri 
e i tecnici di Eni
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NAM THEUN 1 
AVANTI CON LA 
FABBRICAZIONE

P roseguono i lavori nel cantiere di Nam Theun 

1, l’impianto idroelettrico in costruzione nella 

provincia di Bolikhamxay, Laos, lungo il corso 

del fiume Nam Kading, affluente del Mekong. 

Un progetto che una volta in funzione produrrà 

energia da utilizzare per il consumo interno al Paese, distri-

buita da Edl- Electricite ‘du Laos, ma anche da esportare in 

Tailandia per conto di Egat (Electricity Generating Authority 

of Thailand).

Il progetto prevede la realizzazione di una diga in RCC 

(Roller-Compacted Concrete) che alimenterà, attraverso un 

tunnel in pressione, una centrale idroelettrica della poten-

za complessiva di 650 MW generata da tre turbine. Dalla 

seconda metà del 2018 gli uomini della divisione Hydro 

Mechanical Equipment di ATB Group sono sul posto per 

seguire la produzione e il montaggio delle apparecchia-

Al 40% il progress 
dei lavori per 
la realizzazione 
della condotta 
dell’impianto 
laotiano

03

Nam Theun 1
L’officina temporanea è composta da una prima 
aerea di lavoro, con calandra e due carriponte 
da 30 e da 50 tonnellate, una seconda sezione 
con giratubi per le operazioni di rotolamento 
e tutte macchine per le saldature circolari e 
longitudinali, e un’ultima parte dedicata invece 
a controlli non distruttivi e alla verniciatura.

Foto: archivi ATB Group

ture idromeccaniche necessarie al funzionamento dell’im-

pianto.  

In questo momento ATB sta portando avanti le fasi di pre-

fabbricazione, già completata per i componenti dei tubi 

dei ramali, ossia la parte terminale della condotta che va a 

collegarsi con le turbine e la parte generativa. A fine marzo 

si è conclusa anche la prefabbricazione della sezione cir-

colare dello scarico di fondo (con un diametro di circa 5 



19ATB Group

03

H
yd

ro
 M

ec
ha

ni
ca

l E
q

ui
p

m
en

t  
- N

am
 T

he
un

 1



20 ATBMAG 2019 N. 05

metri) dell’impianto, la cui installazione è stata fissata per 

giugno 2019. Per quanto riguarda la condotta è già stata 

portata a termine la installazione della transizione di monte 

– composta da tre sezioni -, prima tratta della condotta di 

bassa pressione. Una volta posizionato, il cono è stato im-

merso nel getto di calcestruzzo. Particolarmente complesse 

sono state le fasi di trasporto dei diversi componenti. “Per 

portare le tubazioni dall’area di prefabbricazione fino all’a-

rea di montaggio è stato necessario l’utilizzo di un carrello 

motorizzato (self propelled motorized trolley) – puntualizza 

Andrea Guerini dell’Ufficio Montaggi della divisione HME -.

Un’operazione tutt’altro che semplice da pianificare e da 

gestire in corso d’opera, in quanto stiamo parlando di tubi 

da undici metri di diametro per sei metri di lunghezza”. Per 

essere posate all’interno delle gallerie che ospiteranno la 

condotta, le sezioni sono state ribaltate con due grandi au-

togru, una da 400 tonnellate e una da 60 tonnellate. “È sta-

to inoltre necessario ricorrere a un carrello oleodinamico, 

studiato e sviluppato da ATB, per spostare e posizionare 

i coni e le virole all’interno dei tunnel” aggiunge Guerini.

Al momento la fabbricazione della condotta, 3600 tonnel-

late totali di acciaio, è quasi al 40% e dovrà essere conclusa 

entro aprile 2020. Una parte di produzione richiesta dal-

la commessa è gestita nella facility di ATB Colombia. “La 

prima delle due biforcazioni sta per essere spedita, nel 

frattempo è in produzione la seconda – spiega Alberto Ca-

valiere, project manager della divisione HME -. Per quanto 

riguarda lo scarico di fondo, sia la transizione di monte sia 

la transizione di valle sono completate e in fase di spedi-

zione. Le attività di montaggio 

inizieranno in estate inoltrata”.  

A Roncadelle, invece, tra aprile 

e maggio sono stati eseguiti i 

collaudi delle due paratoie pia-

ne dello scarico di fondo, ed è in 

corso il completamento della ra-

diale. In generale il progetto sta 

rispettando le previsioni con un 

progress del 23%.

Trasporto su strada 
e movimentazione 
delle sezioni della 
condotta di Nam 
Theun 1.

Foto: archivi ATB Group

Saldature all’interno 
della biforcazione 
dell’impianto 
idroelettrico di Alto 
Maipo, in Cile.

Foto: archivi ATB Group

Un cono 
da undici  
metri di 
diametro 
per sei di 
lunghezza
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ATB Riva Calzoni 
sta continuando 
le operazioni 
di montaggio 
all’impianto cileno 
nel pieno rispetto 
dei tempi dettati 
dal cliente
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Rispetto delle tempistiche dettate 
dal cronoprogramma e tassi di difetto 
praticamente ridotti a zero. Proseguono con 
successo le operazioni di montaggio del 
pozzo di Las Lajas, nell’impianto idroelettrico 
di Alto Maipo, in Cile. 

Nelle scorse settimane è stato completato 
l’hydro test sulla biforcazione, una prova 
necessaria a verificare la tenuta del 
componente alla pressione interna a 
cui verrà sottoposto una volta entrato in 
funzione. Considerate le dimensioni della 
biforcazione, le attività di assemblaggio e 
di saldatura sono state svolte all’interno 
delle gallerie di installazione. Concluso 

anche il montaggio della condotta del 
pozzo di monte, completamente saldato 
fino alla curva superiore, mentre sono in 
avanzamento i montaggi della condotta 
del pozzo di valle e del tratto orizzontale 
superiore. 

“Siamo molto soddisfatti dei risultati 
raggiunti fino ad oggi – conferma Andrea 
Guerini, Construction Department Manager 
di ATB Riva Calzoni - Stiamo procedendo 
bene, in linea con le previsioni e con indici di 
difetto molto bassi nonostante la tipologia di 
acciaio al carbonio utilizzato per il progetto 
sia difficoltosa e complessa da lavorare”.

Focus Alto Maipo
Proseguono i lavori al Pozzo Las Lajas
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TARANTO: FONDAZIONI 
DEI PARCHI MINERALI 
A TEMPO RECORD
 

È stato costruito con dieci giorni di anticipo ri-

spetto a quanto previsto dalla tabella di marcia 

il terzo arco della copertura del Parco minerale 

dell’ex Ilva di Taranto. L’opera, molto attesa dalla 

città, a lavori completati avrà un ruolo determi-

nante nel limitare la dispersione di polveri nell’aria. In parti-

colare, lo scopo dell’intervento è salvaguardare il quartiere 

Tamburi e tutelare chi ci vive. A 

fine aprile la struttura superio-

re è stata completata al 50%: 

sotto la copertura, entro la fine 

del 2019, verranno spostati tut-

ti i minerali presenti nei parchi 

primari. Quasi 19 mesi prima 

della scadenza stabilità dal De-

creto del Presidente del Con-

siglio emanato a settembre di 

due anni fa, tiene a specificare 

ArcelorMittal Italia, nuova pro-

prietaria del sito siderurgico 

pugliese. Entro maggio 2020 verrà invece portata a termi-

ne la copertura dei parchi fossile, anche in questo caso con 

un anticipo rispetto alle date previste dallo stesso Decreto.

L’intervento è uno tra i più importanti richiesti dall’Autoriz-

zazione Integrata Ambientale, e fa parte di un Piano Am-

bientale ambizioso e strategico che ha predisposto un 

totale di 1.15 miliardi di euro di investimenti entro il 2023 

per trasformare lo stabilimento di Taranto nell’acciaieria più 

all’avanguardia d’Europa.

Per lo snellimento dei tempi di realizzazione dell’opera, 

affidata dalla società siderurgica a Cimolai, è stato fonda-

mentale il contributo della divisione Civil Construction& 

Industrial Services di ATB Group che, nello specifico, si è 

occupata delle fondazioni delle coperture.

I rapporti commerciali con Cimolai si sono ufficializzati nel 

2018, quando Semat, società oggi parte di ATB Group, si è 

aggiudicata l’ordine delle fondazioni per il posizionamento 

delle coperture dei parchi primari e fossili.

“La realizzazione delle fondazioni dei parchi primari mine-

rali è durata cinque mesi – spiega Giandomenico Cuscela, 

general manager a Taranto per ATB Group -. La celerità con 

cui ci siamo mossi, l’affidabilità che abbiamo dimostrato nel 

corso di questa prima opera ci ha permesso di acquisire an-

che un secondo ordine per Cimolai: quello per le fondazio-

ni del parco fossile, tuttora in corso ma in dirittura d’arrivo”. 

La chiusura dei cantieri infatti è 

prevista per giugno 2019. “Ol-

tre alle fondazioni la divisione 

CCIS di ATB Group ha fornito 

il calcestruzzo per i pali di fon-

dazione delle coperture e tutti 

i sistemi di raccolta dell’acqua 

piovana.

“La commessa ci sta richie-

dendo uno sforzo importante 

- aggiunge Cuscela – per cui 

è stato necessario prevedere 

nell’ultimo periodo un incre-

mento di mezzi e attrezzature”. Al momento il cantiere im-

pegna stabilmente 60 uomini al giorno.

Dall’entrata ufficiale di AMI negli stabilimenti ex Ilva questo 

è uno dei progetti più rilevanti che la divisione Civil Con-

struction& Industrial Services, presente a Taranto come Se-

mat da oltre vent’anni, ha seguito finora, con performance 

che garantiscono alla nuova proprietà capacità di rispettare 

i tempi stabiliti dal committente e qualità del risultato finale 

anche per collaborazioni future.

04

Operai al lavoro nel 
cantiere di Taranto

Foto: archivi ATB Group

Vista aerea dei parchi 
minerali dell’ex Ilva

Foto: sito web AMI

Conclusi in 5 mesi i lavori 
nell’acciaieria ex Ilva 
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SHORT NEWS

In febbraio una delle classi dell’Istituto 
Italiano della Saldatura ha visitato 
lo stabilimento di ATB Riva Calzoni 
di Porto Marghera per conoscere e 
vedere da vicino le attività di saldature 
che vengo quotidianamente svolte 
all’interno del workshop veneziano. Il 
gruppo, accompagnato da Egidio Birello, 
responsabile Ufficio Regionale Veneto 
dell’Istituto Italiano della Saldatura, è stato 
accolto e guidato in visita da Alessandro 
Filosi, NDE Level III & Laboratory Manager 
della divisione Heavy Equipment di 
ATB. “Un’esperienza fondamentale per i 
nostri studenti, periti e ingegneri che al 
termine del corso avranno l’abilitazione 
di coordinatori di centri saldatura” spiega 
Birello prima di illustrare il piano didattico 
complessivo previsto dal percorso: “Si parte 

All’interno dello stabilimento ArcelorMittal 
Italia di Taranto, Semat S.p.A., azienda 
partner di ATB Group, si sta occupando per 
conto di Thyssen Krupp Industrial Solution, 
delle opere civili necessarie al rifacimento 

I corsisti dell’IIS in 
visita a Marghera

Taranto: affidato a 
Semat il rifacimento 
delle torri di 
spegnimento

con le nozioni base della saldatura, teoriche 
e pratiche, perché chi dovrà coordinare e 
monitorare queste operazioni deve sapere 
cosa comporta questo lavoro, in termini 
di tecnica e di tempistiche” aggiunge. 
Segue poi una terza parte centrata sulla 
redazione delle procedure WPS (Welding 

Project Specification) a loro volta suddivisa 
in quattro moduli: tecnologia, metallurgia, 
progettazione e fabbricazione.

Nel workshop di Marghera i corsisti hanno 
potuto assistere alle attività di saldatura e 
scoprire le loro applicazioni pratiche nelle 
fasi di assiemaggio dei componenti.

dei due torri di spegnimento del carbon 
coke, dei relativi impianti per l’abbattimento 
delle polveri e per la depurazione delle 
acque. Il progetto prevede la demolizione 
dell’esistente e la ricostruzione delle 
strutture in linea con gli standard dettati 
dalle normative ambientali e dai limiti 
fissati dall’Aia dedicata al sito produttivo 
pugliese. L’intervento è iniziato circa otto 
anni fa con la demolizione dei vecchi 
impianti, ma è ripreso con l’ingresso ufficiale 
di ArcelorMittal Italia. “È un lavoro molto 
impegnativo e complesso, se consideriamo 
anche i tempi di consegna molto stretti – 
spiega Luca Rossi, general manager della 
divisione Civil Construction & Industrial 
Services di ATB Group -. Vedrà impegnata 
una buona parte dell’organizzazione di 
Taranto per consegnare le opere entro la fine 
di quest’anno”. 
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ORANO - ATB join team
Un gruppo di 
lavoro composto da 
esperti di Orano e 
ATB per ottimizzare 
al massimo la 
produzione dei cask.

La collaborazione tra Orano e ATB Riva 
Calzoni per la produzione dei nuovi modelli 
di cask, i contenitori per lo stoccaggio e 
lo smaltimento dei combustibili esausti 
in uscita dalle centrali nucleari, continua 
a restituire ottimi risultati. Per rafforzare 
questa sinergia a inizio aprile è stato 
istituito l’Orano ATB Join Team, un’unità 
che concentra risorse e professionalità 
specializzate in ambito nucleare: per Orano 
esperti di saldatura e qualità, mentre per 
ATB tutta l’ingegneria di fabbricazione, 
la qualità, il project management e la 
produzione. “L’idea – spiega Federico 
Maggioni, responsabile Operations – Nuclear 
della divisione Heavy Equipment di ATB - è 
quella di avere un solo gruppo di lavoro che 
esprima sia le conoscenze di fabbricazione 
sia di progetto e che faciliti la collaborazione 
e lo scambio di informazioni e pareri con 
Orano”.  L’obiettivo è ottimizzare i processi 
di ogni singola commessa, ridurre i tempi 

– in modo particolare nella redazione 
della documentazione tecnica – e rendere 
più diretto e immediato il confronto su 
tematiche relative a modifiche e ipotesi di 
variazioni della sequenza di fabbricazione. 
“Con notevoli benefici sulla qualità dei 
pezzi” aggiunge Maggioni che da inizio 
anno è alla guida dell’ufficio Nucleare, 
nato a gennaio con il nuovo assetto 
aziendale. “Considerato il numero di 
progetti che abbiamo da sviluppare nei 
prossimi anni, è stato necessario dedicare 
un’unità specifica a questo business - 
continua l’ingegnere -. Fanno parte di 
questa sottodivisione le competenze di 
ingegneria, qualità, project management 
e fabbricazione, per un totale di dodici 
persone più la manodopera ATB per la 
fabbricazione”. Al momento sono nove i 
cask in produzione, di quattro tipologie 
diverse: tre TN17max, tre TNg3 S, 
altrettanti TNG3L e un semifinito TN24DH.
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A history for the future
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1920
Yanacoto 
Perù

Questo scatto 
ritrovato nel 
nostro archivio 
fotografico è un 
documento prezioso 
che testimonia 
la presenza 
internazionale di ATB, 
allora Tubi Togni, 
fin dai primi anni di 
attività. L’azienda, 
fondata nel 1903 da 
Giulio Togni, inizia 
ad operare molto 
presto in diversi Paesi 
del mondo, in modo 
particolare in quelle 
aree maggiormente 
vocate e favorevoli 
allo sviluppo del 
settore idroelettrico. 
Una di questa è il Sud 
America. In questo 
caso specifico ci 
troviamo in Perù, nel 
cantiere di Yanacoto, 
nella regione di 
Lima. In posa davanti 
all’obbiettivi gli 
operai che si stanno 
occupando del 
montaggio delle 
condotte blindate 
dell’impianto 
idroelettrico 
commissionato da 
Lima Light Power& 
Tramways Company 
Empresas Eléctricas 
Asociadas. 
L’espansione fuori 
dal confine nazionale 
continua negli anni 
Trenta: i prodotti 
della Tubi Togni sono 
infatti molto richiesti 
in Germania, Corea, 
Unione Sovietica e 
Giappone.
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Continente Africa 
Superficie Totale 118 480 km² 
Capitale  Lilongwe 
Popolazione 16 362 567 ab. (2012)

LILONGWE Chipoka

50 km N

Monkey
Bay

Zomba

Blantyre

Nkhotakota

Nkhata Bay

Mzuzu

Chilumba

Karonga

Kamuzu barrage
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01

Baobab

Strada per Kalembo

Foto di Luca Donadei

02

Guardiola direzione lavori 
Kamuzu barrage - Liwonde

Foto di Luca Donadei

03

Coccodrillo

Kamuzu barrage - Liwonde

Foto di Luca Donadei

04

Bambini del villaggio

Ingresso Liwonde National Park

Foto di Claudio Setti

05

Pescatori

Shire river - Liwonde

Foto di Luca Donadei

06

Tramonto su Kamuzu

Kamuzu barrage - Liwonde

Foto di Luca Donadei
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FIERE 2019

ECOMONDO
5 - 8 novembre 2019 
Rimini (Italia)

9th Small Hydro 
Latin America 
27-28 Novembre 2019
Medellin  (Colombia)

HIDROENERGÍA 
América Latina ‘19
2-3 Ottobre 2019
Santiago de Chile (Cile)

Hydro Vision International
23-25 Luglio 2019
Portland (Oregon)

POWERGEN ASIA
3-5 Settembre 2019
Kuala Lumpur (Malaysia)

HYDRO 2019
16-18 Ottobre 2019
Porto (Portogallo)
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ATB Holding S.p.A.

Sede: 25040 Artogne (BS) Italy - Via Fornaci 45/47
Tel. +39 0364.598881 r.a. - Fax +39 0364.598882
www.atb-group.it
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