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EXPLOSIONEN I SODAPANNA 5 HOS SCA GRAPHIC SUNDSVALL AB, TIMRA

Natten mellan tisdagen den 25 och onsdagen den 26 februari 1997 drabbades Sodapanna 5 hos
SCA Graphic Sundsvall i Timrd av en explosion i eldstaden. Tryckvégen orsakade defor-
mationer pa tubviggarna och pa platinredningen, vilket tvingade fabriken till ett drygt tre
veckor langt driftsstillestand.

Orsaken till sjdlva explosionen - vilken har beskrivits som ett dovt muller av personer som
uppeholl sig inne i sodahuset - beddms ha varit en smalta-vatten-explosion. Man uppskattar att
det méaste ha runnit atskilliga tiotals kubikmeter vatten 6ver badden i nedre eldstaden innan
explosionen intréffade.

Hela Medelpadstrakten drabbades strax fore midnatt pé tisdagskvillen den 25:e av ett totalt
stromavbrott; en hiandelse som uppmarksammades i nyhetsmedia och dar berguven "Eloff”,
som orsakade kortslutningen, visades upp i nyhetsprogrammen. For Ostrandsfabrikens del
varade detta avbrott i den externa stromforsorjningen bara i tre minuter. Efter det att den yttre
stromforsorjningen dtervént tog det sedan ytterligare drygt en timme till dess att explosionen
intriffade. Under hela den tiden hade man krafiiga stérningar i fabrikens interna stromforsorj-
ning, eftersom man inte lyckades terstarta den svianghjulsomformare, som forser fabriken med
mandverspanning.

Bortfallet av manoverspianningen medforde en del svarforutsiagbara komplikationer med pann-
regleringen. Medan pannan stod under tiden fram till explosionen sé forblev den av matarpum-
parna, som var turbindriven, och som hade sin energiforsorjning fran dngnatet, inkopplad. Det
kom att medfora att vattentillforseln till pannan inte upphorde, bara for att eldningen upphorde.
Angtrycket avtog visserligen allteftersom, men sé lange det fanns tryck kvar i &ngntet, sa
fortsatte turbinpumpen att ga.

Till hindelseutvecklingen bidrog ocksa det forhallandet att drivtrycket till det pneumatiskt
drivna reglersystemet tynade bort. Instrumentluftsystemet var inte avskiljt frn tryckluft-
systemet i den 6vriga fabriken och nér trycket foll i fabrikens system, sa lackte luften ut fran
instrumentluftsystemet ut till det trycklosa systemet i fabriken. P4 grund av att man inte hade
mandverstrom sé lyckades man inte heller med att aterstarta fabrikens luftkompressorer.

|
Det medforde att matarvattenventilen stannade i sitt dppna lage. Systemet kunde déarfor 1
fortsatta att pumpa in vatten i pannan, trots att eldningen upphért och dngproduktionen \
darigenom avklingade.

Efter den forsta timmen som foljde pé stromavbrottet sd iakttog en operator en mindre dngpuff
inifran pannan. Efter ytterligare femton minuter intraffade explosionen, en explosion som var si
otydlig att den forst inte registrerades som en sadan.

Nir man emellertid senare undersokte pannan upptéckte man utbuktningar av eldstadens
viggar och ocksé deformationer pé olika stallen pa platinredningen i pannan. Isoleringen hade
oppnat sig i ett horn, men sjdlva hornet mellan pannvéggarna var oskadat. Det rann ocksa
mindre mingder vatten genom 16phélen.
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Utover dessa skador sé fann man niar man senare kom in i pannan en tub i en av primér-
overhettarna, vilken hade gatt tvirt av i en tubskarv. Denna tubskarv var utford med
brinnsvetsmetoden.

Den hir tubskarven ér f.n. foremal for undersokning. Brottytornas utseende berittar
om att det inte varit full metallisk forbindning mellan de bagge tubandarna. Det finns
partier av brottytan, dir det finns ett tydligt oxidskikt, vilket visar pa att delar av
brottytan funnits redan fore explosionen,

Liknande brott i brannsvetsade tubskarvar har tidigare intraffat i andra sodapannor
vid ett drygt tiotal tillfillen och den i det hér fallet aktuella pannleverantéren har
darfor ocksa sedan lang tid upphort att anvinda briannsvetsmetoden for tubskarv-
ning.

Den intraffade skadan ger anledning till en del reflektioner kring forutsittningarna
for en smaltavattenexplosion. Det finns ockséd anledning att rent allmént kontrollera
handlingsprogram och reglerscheman med avseende pa vad som hinder och de
atgarder man vidtar vid ett allmént bortfall av fabrikens stromforsérjning.

I fallet med explosionen i Ostrand bedémer man att den intraffade explosionen var
en smélta-vattenexplosion. Har styrs bilden av att turbinpumpen fortsatte att ga, att
matarvattenventilen inte stangde trots att &ngproduktionen minskade och att man
samtidigt av nagon anledning hade eller fick ett brott pa en ¢verhettartub.

I sammanhanget bor da papekas att en normal reglerventil alltid licker nigot, dven
ndr den &r helt stalld 1 ”stangt” lage. Hade reglerventilen stangt, hade flodet kunnat
minska, men knappast upphort helt. Trots att forbranningen och ddarmed dngav-
givningen upphorde s fortsatte darfor turbinpumpen med att pumpa ut vatten
genom den brustna tuben och in i pannan. Det finns emellertid inga rapporter om att
det runnit vatten genom lopen under tiden fore explosionen, men daremot har man
gjort sadana iakttagelser senare pa natten.

For den enskilde pannégaren ar det av vikt att forutse och tanka igenom alla de olika
mekanismer och konsekvenser, vilka kan medverka till ett pannhaveri.

Sérskilt kan man behova beakta:

Salange turbinpumpen gar 4r det viktigt att man har pannans nivéareglering under full
kontroll. Om luttillférseln upphor, sa upphor ocksa dngavgivningen, och dérfor bor
man bevaka att pumpen i sa fall snarast stoppas manuellt.

Behover man stoppa flodet till pannan récker det inte med att pannans reglersystem

stryper reglerventilen helt. En reglerventil fungerar i praktiken ofta s, att den dven i
“helt stiangt lage” fortfarande slidpper igenom ett icke obetydligt vattenflode. For att
stoppa vattentillforseln till pannan helt maste antingen matarpumpen stoppas eller sa
maste matarvattenledningen kunna stingas av med ndgon annan ventil.

Det méste klarstallas vad som hidnder med instrumentluften om tryckhallningen i
fabrikens ordinarie luftsystem upphor.

De sodapannor som fortfarande har svetsar utforda med brannsvetsmetoden bor
diskutera ndgon form av provning av dessa svetsar. Det har visat sig att det kan
forekomma enstaka brénnsvetsar med defekter redan fran tillverkningen. Oxidskiktet
pa brottytan i det har fallet kan ocksé lika gdrna vara en foljd av att brannsvetsen
fatt en spricka ndgon gang under de 16 ar pannan pannan hittills varit i drift.



