Generella problem i pannor och vad det
beror pa, murverk och pasvetsning

Erik Holmén— Business Development Manager
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Operation, Maintenance & Service

Boiler and engine specialists. 24/7 full emergency services

Trusted Service Partner

Engine and boiler-based power plants are in our DNA. We're the natural

choice to fix, overhaul and refurbish power plants, because we‘ve built

more than 180 worldwide.

Complete Service Package

We deliver everything from spare parts and training to full technical

service agreements and operation and maintenance.

‘ ‘ We undertake projects in various forms
from project contracting to rapid-
response service repairs to feasibility
studies and long term O&M partnerships
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Varfor far vi problem med det eldfasta murverk och foljdfel

Nagra exempel

« Fel info om branslets egenskaper och pannans
forutsattningar, ect

e Paverkan fran slagg och smaltor som inte var kdnda
vid konstruktion av pannan

e Andrade viarmevirden, och torrare bransle

e Asksmaltpunkt pa branslet och asksammansattning

e Alkaliehalt i rokgaserna/branslet
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Forts.

Eroderande miljo

Olika varmeledningsférmaga pa olika
Massor.

Pdverkar varmeupptaget i pannan.
Med fel massa kan det medfdra att de
forsta 6verhettarna fore insprutare gar
for varmt och behover bytas i fortid.
Att slagg fastnar och bygger pa utsatta
omraden.

Det finns en mangd olika massor som
har olika egenskaper och priser.

Det billigaste behover inte innebara att
det ar mest ekonomiska valet.
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Nar det blir andrade driftforutsattningar.

e Kallstarter, uppeldning far ej ga for fort, murverket
behover vdarmas upp sa att det blir jamn uppvarmning/
temperaturfordelning

e Upp och ner i last ej bra, sliter pa murverket

e Dagens flukturerande elpriser som garna lockar till stora
lastandringar under dygnet och veckodagar for att inte
producera till forlust sliter pd murverket men aven pa
ovriga delar av pannan.
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Nar det blir andrade driftforutsattningar, forts.

e Bra om denna korstrategi kommuniceras med UH.

e Det behover tas med en extra UH kostnad for
andrat korsatt sa att inte det blir for stora
extrakostnader for UH vid revision som troligtvis
inte finns med i budgeten.

e Det blir for varmt p g a nytt bransle med hogre
varmevarde

e Man eldar fel. Ny driftpersonal
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Att ténka pa fore nytt murverk appliceras

Bt

Kolla hur det ser ut under murverket, sa stalet inte korroderar, speciellt om det ar
tryckkarl under, jobbigt med lackage pa tuberna under murning.

Kan ha blivit stora omradden som &r daliga, har en tendens att upptéckas sent.

Ta fram en inspektionsplan for bade tryckkarlet under som for murverket om det inte
finns ndgon.

Inspektera tuberna om gammalt murverk har bilats bort.

Det upptacks ofta, (gamla), skador pa tuberna efter bilmaskiner.

Inte sd latt att bila om murverket ar hart eller av varierande hardhet.



Att tanka pa fore nytt murverk
appliceras forts 1

Storre omrdden vattenbilas, skonsammare mot
tuberna, dock blir det bl6tt i pannan och en massa
vatten som ska tas om hand.

Det behover vara stabilt under murverket sé det inte
ror sig, s& murverket spricker och lossnar over tid.

Se till att det finns tillrackligt med ankare sa det
eldfasta har ndgot att fasta vid.

Inte sd ovanligt att det fattas en hel del ankare
och/eller att de ar sdnderbranda.

Ankarna har en tendens att glesas ur 6ver tid om
man inte ar observant.




Att tanka pa fore nytt murverk
appliceras forts 2

Det maste aven finnas ndgonting att fasta
ankarna i.

Svart att fa fast dem sa de hadller i mer eller
mindre genomrostade fenor och platar,

Fordel om ankare svetsas, lattare att reparera
och fa dit nya efter dessa.

De som skjuts fast ar svarare att reparera
efter.

Murverket behdver vara tillrackligt tjockt,
tjocklek min 70 mm for att halla.




Att tanka pa fore nytt
murverk appliceras forts 3

e Sprutmassor har ofta samre livslangd an gjutna massor, mer
cement behdvs i massan for att fa den att funka.

e Dock gar det betydligt fortare att spruta pa massorna nar tiden ar
knapp.

e Om man anda behdver laga murverket varje ar aven med gjutet
murverk kan man lika garna anvanda sprutmassa som da blir
billigare.

e De som gjuts far battre hdllbarhet. Battre med Iag cementhalt.

e Tar langre tid, det ska gbras gjutformar, gjutas, formarna ska
rivas, svaratkomliga stallen tar tid att fa till, ect.

e Murningen brukar komma sist under revisioner. Vilket ofta gor att
det blir kort om tid for dtgarden, speciellt om de andra jobben
tagit mer tid an planerat.

e D3 kan det latt bli att det tas genvagar for att hinna bli klar i tid,
sa dr man tillbaka pa punkt 1 igen nasta ar.
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Ta torkeldning pa allvar!

Slang inte bort en massa arbete och pengar pa dalig
torkeldning!

Upp till 150 grader valdigt kritisk, forangas vattnet for fort
skjuter man bort murverket och ibland lite till.

Upp till 300 kritiskt, folj torkeldningskurvan for aktuell
massa.

Se till att ni far en aktuell!



e Kan vara svart att folja kurvan med pannans oljebrannare,
de ger for mycket effekt i det lagre temperaturomradet
som ar mest kritiskt.

e Bara ndgra sekunders drift kan ge for hog temperatur
samt att temperaturen sjunker fort darefter.

e Om mojligt anvand infravarmare eller gasolbrannare upp
till 300°C. Speciellt nar mindre omraden behover

torkeldas.



Rekommendation

BUtisl

Var noga vid planeringen, stam av i tid med de som ska
genomfdra inspektion saval de som utfora reparationerna pa
bdde murverket och tuberna/ pldten under murverket. Se till
att alla far ratt information om foérutsattningarna.

Prata med andra anlaggningar om hur de gor, vilka
erfarenheter de har.

Prata med de foretag som jobbar med eldfasta applikationer.
Speciellt nu for tiden nar det ar farre som jobbar pd samma
stalle i 10-20 3r eller mer.

Farre som har riktigt 13ng erfarenhet och har sett
anlaggningen under 1ang tid och som kan minnas vad som
har gjort och hant pd anlaggningen pa detaljniva.

Det har blivit en tendens att det ar stuprorstank péd
anlaggningarna, det sker inte sa stort utbyte av information
mellan avdelningarna langre. FOrsok att komma ur stuproret
Ta upp skador i skadegruppen!



Pasvetsning med Inconell
Varfor pdsvetsa? Vad att ténka pd

e Ger en korrosionsbesténdig yta som star mot en hel del men det
finns granser.

e Forlanger ofta livslangden betydligt pd utsatta tryckkarlsdelar.

e Slipper en massa pannlackor i tid och otid.

e Dock tank igenom var det behdvs nagonstans. Latt att det gloms
omraden som &r svarare att komma at. Dessa har samma daliga
korrosionsmotstand som det andra hade innan pdsvetsningen.

e HoOga kloridhalter i kombination med hog temperatur i rokgaserna
kommer att ata pa inconellskiktet.

e Inconell ar inget skydd mot erosion aven om det ar battre an
kolstdlet.

e Anvand krom och volframkarbider eller andra erosionstdliga material
pa erosionsutsatta omraden.

e GOr padsvetsningen i tid nar tuberna ar i gott skikt, resultatet blir
betydligt battre om tuberna ar i det narmaste i originalskick an att de
har korroderat sa de ndrmar sig s-min.
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Pasvetsning med Inconell forts
Varfor pdsvetsa? Vad att ténka pd

e Kan dock vara svarare att fa igenom en
investering som gors i forebyggande syfte nar
tuberna ar i gott skick.

e Ar tuberna slitna &r det battre att termisk spruta
pa ett skikt sa de héller nagra ar till &n att gora
en dyrare pdsvetsning pa redan daliga tuber.
Latt hant att det blir lackage och vattnet letar
sig mellan inconellen och kolstdlet med dyra
reparationer som foljd och att man &nda
behover byta panelerna inom nagra ar.

e Vid lackor blir det svarare och dyrare att
reparera nar det ar inconell pasvetsat.

e Lattare att reparera underliggande tryckkarl
med pasvetsade skikt an med pdsprutat skikt.
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Utférande

e Viktigt att med forberedelserna infor pasvetsningen

e Att tuberna blir stalrena efter blastring och att inte
blastersanden trycks in i stalet.

e Stdlet ska ursaltas och blastras igen, darefter maste
bloxide, laggas pa omedelbart efter avslutad blastring.

e Vid utbyte av tuber/paneler ar det samma procedur
for att forebygga svetsdefekter.

e Blastra den gamla ytan i vart fall 200 mm in fran
skarven pa det gamla materialet for att sakerstalla att
svetsskarven blir ren fran fororeningar. Minskar
arbetet med fogberedning och slipning.

e Aven héar behéver man ldgga pa bloxiden for att
forhindra korrosion innan man har hunnit svetsa.

e Var noggrann med svetsningen.
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Utforande forts

e Om nya paneler eller tuber bestalls separat tank
igenom vem som ska svetsa in dem.

e Vilka WPS’er har de?

e FOrdel att anvanda WPS som medger att sista
strangen/ stréngarna svetsas med inconell. D&
kan t ex inconell pdsvetsas anda ut till kant pa
den nya panelen i verkstad och det blir betydligt
mindre manuell inconellsvetsning pa plats.

e Inconellbelagda paneler blir styvare och darmed
svarare att anpassa sa de gar att svetsa mot de
gamla tuberna om de gamla inte har exakt
samma matt eller om de rort sig genom daren.

e Pdsvetsade omrdden krymper, vdaggarna slar sig.

e Att tdnka pd om delomrdde av en svetsad vagg
behdver skaras ut for t ex 6verhettarbyte.
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Utférande forts 2

o Overvag dubbla provtryckningar nér t ex paneler med
inconell svetsats in. Svetsa tuberna forst, NDT samt
provtryckning av tuberna, darefter svetsas brickorna,
"peanuts” med efterfoljande NDT samt provtryckning
2.

e Med detta férfarande blir det mindre jobb om det
skulle vara lackage pa nagon tubsvets mot
fenan/peanuts. Mer arbete att slipa bort inconellen an
att provtrycka 2 ganger.

e Kontrollera svetsningen efterdt, att det inte &r
osvetsade ytor

e Ta fram kontrollprogram och lagg in det i UH
programmet, gor kontroll vid varje revision att skiktet
ar intakt, reparera i tid.

o Defekter ar latta att se, Det slar upp rostflackar.
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Tank pa arbetsmiljon vid reparationer av delar som ar
inconellbelagda

e Stor skillnad i syn pa arbetsmiljon vid arbeten med inconell eller
andra legeringar innehdllande mycket krom och nickel mellan
Sverige och Danmark

e I Sverige tar vi det lattare pa arbetsmiljorisker vid arbeten med
dessa legeringar trots att de har valdigt hoga halter av
tungmetaller.

e Planera hur tuber pdsvetsas i verkstad och hur arbetet ska
genomforas sa att det gar att undvika behovet av slipning s&
ldngt som mojligt.

e Det behdver finnas ordenterliga utsug av svetsrok, inte de
futtiga flaktar pa 3- 400 mm som brukar forekomma. Maste ha
kraft att 6verstiga de luftrérelser som blir i pannan sa
svetsgaserna verkligen evakueras &t det hdll som 6nskas. Bra
om rékgasflakten kan anvandas men det férutsatter att det inte
ar andra arbeten langre bak i rokgasvagarna. Draget far dock
inte var for stort sa det stor skyddsgasen vid svetsning.
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Tank pa arbetsmiljon vid reparationer av delar som ar
inconellbelagda, forts s

e Omrddet som ska slipas/svetsas klds in med stéllningsplast eller
annat lamplig duk/presenning, var noga med att det blir tatt i
glipor ect.

e Kla in pd bada sidor om mojligt.

e Ordna ett utrymme i direkt anslutning till arbetsomradet dar
svetsarna kan byta klader vid raster eller skiftbyte. S& de inte
drar omkring slipdamm.

e Anvand andningsskydd med flakt.
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Tank pa arbetsmiljon vid reparationer av delar som ar
inconellbelagda, forts 2

e De som bygger stdllningarna ska vara
informerade att det ar slipdamm fran
inconell pd stallningsmaterialet och att de
ska agera darefter. De bor ocksd byta klader
efter arbetspassen/raster.

e Inkladda ytor behdver dammsugas innan de
tas bort for att inte sprida dammet.

e Sanerarna behover ha engdngsoveraller pa
sig likval som stallnigsbyggarna

e Undvik persontrafik i arbetsomradet for att
minska risken att slipdamm sprids och att
fler an n6dvandigt blir exponerade.

e Nickelallergiker bor undvika omradet.
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Apropa
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Dags for sprangsotning och
service av bldsaren
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Fragor
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Tack for mig
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