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1 Lutar och media i atervinningsavdelningarna

1.1 Aggregationstillstand

Beteckning for ett amnes tillstdnd, dven benamnt fas. De tre huvudtillstdnden ar fast
form, vétska och gas.

1.2 Alkali
| sulfatfabriken avses med alkali: natriumhydroxid (NaOH), natriumsulfid (Na2S) och
natriumkarbonat (Na.CO3) samt motsvarande kaliumkomponenter, (KOH) osv.

1.2.1 Alkalikoncentration

Se kapitel Analyser i samband med kausticering

1.2.2 Restalkali

Matt pa halten hydroxid (OH", NaOH) i svartlut. Bestams med en analysmetod som
definieras enl. en SCAN-standard (SCAN-N 33:94).

1.3 Barlast

Sadana substanser i lutarna som inte ar 6nskvarda eller inte gor nagon nytta i sulfat-
processen. De bendmns bl.a. inerter och processfrimmande grundamnen, PFG.

1.4 Baumé grad

Baumé graden, °Bé har féljande matematiska definition for vatskor tyngre an vatten:

Specifik vikt = e
145 — grader Baumeé

Specifik vikt ar kvoten mellan ett &@mnes densitet och ett referensdmnes densitet som i
detta sammanhang &r vatten och med temperaturen 16 °C.
Baumé graden, °Bé brukar anvandas som en indirekt metod for bestimning av en luts

densitet eller dess torrhalt.

15 Fas
Se Aggregationstillstand.
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1.6 Fasdiagram, Tillstandsdiagram

Diagram, som visar hur aggregationstillstandet hos ett amne eller en blandning av flera
amnen beror av tryck, temperatur och kemisk sammansattning.

1.7 Gradning

Manuell, stickprovsvis matning av densiteten hos en lut sker genom att sdnka ned och
avlésa en s.k. areometer i luten. Omrékning av densiteten till lutstyrka eller
torrsubstanshalt samt temperaturkorrigering kan ske med hjalp av tabeller och
diagram, liksom omrakning av °Bé till kg/m?® eller t/m*. Gradning av (eller att spindla)
luten var tidigare ett enkelt sétt att méta dess densitet — om &n inte med hdg precision —
och att samtidigt kontrollera rimligheten av driftinstrumentens utslag.

1.8 Humus

Organiskt material som inte brutits ner fullstandigt och den bruna fargen pa vattnet
som kommer in till en fabrik anger andelen av humusen. Humusen kommer fran
véxter samt andra organiska foreningar i naturen.

Humussyran, som ingar som en bestandsdel i humus har syra-basegenskaper, vilket
kan orsaka problem om humus kommer in i pannvattencykeln.

Svartlutrester verkar pa samma satt som humus om det kommer in i pannvattencykeln.

1.9 Inerta kemikalier

Inom skogsindustrin en benamning pa kemikalier, som inte deltar i reaktionerna i
sulfatprocessen, t.ex. karbonater (COs%), sulfater (SO4%) och tiosulfater (S0s%). Jfr
barlast.

1.10 Inerta gaser

En gas (eller inertgas), som inte reagerar kemiskt med sin omgivning eller inte kan
kondenseras. Kvavgas och illa luktande gaser fran ex indunstningen kan i stort sett
raknas som inerta i sodapannan (d.v.s. om man bortser fran NOx-bildningen). S.k.
adelgaser ar inerta gaser, ex ar helium, argon.

1.11 Inkruster, utfallningar

Utfallning pa varmeytorna av ett antal mer eller mindre svarlésliga oorganiska fore-
ningar, som forekommer i lutcykeln. I vissa fall kan dven intorkning/fastbranning av
organiskt material forekomma. Inkruster bildas foretradesvis pa ytor med hog varme-
belastning. Gronlut — i synnerhet oklarnad — och tjocklut inkrusterar dock latt mot ytor
med lagre temperatur. Detta beror pa losningarnas koncentration av oorganiskt och
organiskt material och deras formaga att halla sig i I6sning.
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De vanligaste forekommande inkrusterna i lutcykeln &r foljande:

- Kalciumkarbonat, CaCOs

-Natriumkalciumkarbonat, pirssonite, Na,COz * CaCO3z * 2 H,0
-Natriumaluminiumsilikater, NaAISiO4 * 1/3(NazX) dar X = SO4%~ COs%, 2 OH", 2
HS™ m.fl.

-Natriumkarbonatsulfat, burkeit, 2 Na;SO4 * Na;CO:s.

1.12 Illlaluktande och giftiga svavelvateféreningar

Forkortningar som forekommer
DMDS = dimetyldisulfid (CH3)2S:
DMS = dimetylsulfid (CH3)2S
MM = metylmerkaptan CH3SH
Svavelvéte, H,S

Terpentin

1.13 Kemikalieatervinning

Att ur den anvanda kokvatskan, svartluten, framstalla ny kokvatska, vitlut.

1.14 Kemiska beteckningar for kemikalier som omnamns i
rekommendationer

VVVVVYY

V. VYVVYVY

For vattenbehandling

Dinatriumvétefosfat, Na;HPO4 Gar dven under benamningen natriumvatefosfat.
Natriumdivatefosfat, NaH2 PO4

Natriumfosfat, Naz PO4

Natriumtrifosfat, NasP3O10

Hydroxylamin, H.NOH

Hardhetsbildare ar kalcium, Ca och magnesium, Mg. Hardhet méats dHO vilket betyder
”Tyska hérdhetsgrader och ér ett matt pd andelen hérdhetsbildande &mnena.

| processen

Natriumkarbonat, Na>CO3

Natriumsulfid, Na.S

Natriumsulfat Na>SO4

Restsyra dr en biprodukt fran tillverkning av klordioxid och bestar till star del av
svavelsyra och natriumsalter.

Sulfaminsyra har kemiska beteckningen, HsNSOs och ér ett vitt pulver som upplost i
vatten anvénds for rengdring och behandling av metallytor.
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1.15 Klorider

Oorganiska klorforeningar innehallande kloridjonen CI, t.ex. natriumklorid (NaCl),
vateklorid (HCI) och kaliumklorid (KCI).

1.16 Lut

Friatande 16sning med starkt basisk reaktion (innehaller hydroxidjoner, OH").

1.17 Lutar — ”’svarta sidan”

Med lutar- ”’svarta sidan” avses lutar efter kokeriprocessen fram till forbranning i
sodapannan.

1.18 Rodlut

Avlut/returlut fran neutral sulfitprocessen, NSSC. Kokprocessen ar baserad pa lévved.
(NSSC = "Neutral Sulphite Semi-chemical )

1.18.1 Spillut

Diverse lutspill - tjocklut saval som luthaltigt vatten - i olika fabriksavdelningar. Spil-
luten samlas till en sdrskild spillutstank och spéds sedan in i tunnluten.

1.18.2 Svartlut

Overgripande benamning pa avluten fran sulfatfabrikens kokeri. Svartluten innehéller
dels brannbar, organisk substans (som lignin och hemicellulosa) som utldsts ur veden
vid massakokningen, dels oorganisk substans, dvs. aterstoden av de kemikalier som
tillforts kokaren med vitluten.

For att narmare ange svartlutens tillstand med avseende pa torrhalt, brukar man i
atervinningsavdelningarna anvanda nedanstaende beteckningar.

- Tunnlut Svartlut, som fran massatvatten pumpas till indunstningsanlaggningen. Torr-
halten &r vanligen ca 14-18 %.

- Blandlut Tunnlut, som blandats med tjockare lut, s att torrhalten okats till 18-22 %.
Efter uppehall for avsapning i blandlutcisternen pumpas luten till indunstning.

- Mellanlut Svartlut, som indunstats till en torrhalt av ca 25-35 %.

- Mellantjocklut Svartlut, som indunstats till 43—57 % torrhalt, innan den fors till “’slut-
fortjockaren”. Denna lut dr ocksa lampligast for blandlutberedning.

- Tjocklut Slutindunstad svartlut, som fran indunstningen pumpas till lagring i
tjocklutcisternerna. Med vanliga indunstningsanlaggningar nas torrhalter upp till ca 75
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%. Med trycksatta lagringssystem nas hogre torrhalter.

- Hogtjocklut och Supertjocklut &r begrepp som avser lutar med en torrhalt pa upp till
80 % och darover.

- Brannlut Tjocklut, som efter inblandning av returaska och i forekommande fall tack-
ningskemikalier och sdpa, sprutas in och forbranns i sodapannans ugn.

Svartlutsapa, svartsapa

Blandning i svartluten av tvalar av vedens fett- och hartssyror jamte fortvalbara
amnen, som avskilts ur svartlut. Sapan foradlas i sapspjalkningsanlaggningen
(hartskokeriet/talloljekokeriet), vars slutprodukt kallas ratallolja.

Lutar- *vita sidan”

Féljande lutar - ”vita sidan” forekommer i mixeriet och betecknar séledes lutstocken
efter sodapannan.

- Gronlut, ralut
- Natronlut

- Oxiderad vitlut
- Svaglut

- Vitlut

Se kapitel Kausticeringsanlaggning.

1.19 Lutstock

Sammanlagd méangd lut i en sulfatfabrik, angiven sdsom substansméngd aktiv (vitlut,
svartlut, gronlut etc.) eller aktiverbara (NazS) kokvétskekomponenter. Lutstocken kan
redovisas omraknad till exempelvis motsvarande NaOH-méngd eller motsvarande
volym vitlut av normalstyrka.

1.20 Lutcykel, kemikaliekretslopp

Kokkemikaliernas kretslopp i fabriken.

1.21 Polysulfider

Form av natriumsulfid med proportionsvis mer svavel dn hos NazS, t.ex. Na>S2, Na>Ss3
osv. | en sodapannas badd och smalta kan sma mangder polysulfider upptrada
(0 — 1 vikts-%), troligen mest som NaSo.

Polysulfider bildas framst i granser av luftéverskott/luftunderskott och kan ge upphov
till svavelkorrosion” — reagerar med jarn under bildning av jarnsulfid, FeS.
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Processframmande grundamnen, PFG

Dessa processframmande grundamnen: aluminium(Al), kisel (Si), kalium(K), klor(Cl),
och mangan (Mn), kommer in i processen till stor del via vedravaran, processvattnet
och tackningskemikalierna. PFG, framst Al och Si, kan fororsaka driftproblem, t.ex.
inkruster pa indunstningsapparaternas varmeytor. Kalium och klorider orsakar sankt
stelningstemperatur hos smélta och stoft, klorider dessutom korrosion.

Salt

Oorganisk metalljonfdérening. | kemikaliecykeln t.ex. natriumsulfat (Na2SOs4), natrium-
sulfid (NazS), natriumklorid (NaCl), och natriumkarbonat (Na;COs).

Samatervinning, cross recovery

Innebar att sulfitaviut (rodlut) eller liknande avlut, matas in i en sulfatatervinning. |
moderna fabriker med hog slutnings-/atervinningsgrad kravs da ocksa att kemikalier,
t.ex. SOz och gronlut eller soda, aterfors fran sulfatatervinningen till sulfitfabriken och
dess kokkemikalieberedning.

Spindling, baumématning

Andra benamningar pa gradning dvs. manuell, stickprovsvis métning av densiteten hos
en lut. Detta sker genom att sdnka ned och avldsa en s.k. areometer i luten.
Se kapitel Gradning.

Sulfiditet

Se kapitel Kausticeringsanlaggning.

Svavel/alkali-forhallande

Molférhallandet mellan svavel och natrium plus kalium dvs. S/(Naz + K»).
Forhallandet ger en god uppfattning om vitlutens sulfiditet.

Stark — och svaggaser

Stark- och svaggaser &r en kortare bendmning av Starka luktgaser och Svaga luktgaser.
Starka luktgaser innehaller svavelvate, organiska sulfider, terpentin och metanol och
halterna av de olika &mnena kan variera beroende pa vedslag och processbetingelser.
Halterna av brannbara amnen i starka luktgaser ligger 6ver den 6vre
explosionsgransen.

Svaga luktgaser, bestar — forutom av luft och vattenanga — i huvudsak av svavelvite
(H2S), metylmerkaptan (MM), dimetylsulfid (DMS) och dimetyldisulfid (DMDS).

© Sodahuskommittén Rekommendation Nr A1



Sida 9 av 101

Koncentrationen av de brannbara &mnena ligger under den undre explosionsgrénsen.

1.29 Torrsubstanshalt, torrhalt, TS-halt

Den viktsandelen av en ldsning, t.ex. svartlut, som utgdrs av torrsubstans. Definieras
som kvoten av vikterna efter och fore torkning. Anges i viktsprocent.

1.30 Tackningskemikalier, tillskottskemikalier

Kemikalier, som tills&tts processen for att ersétta sulfatfabrikens alkali- och svavelfor-
luster. Exempel pa tackningskemikalier ar natriumsulfat (NazSO4), natronlut (NaOH),
natriumkarbonat (Na.COs), elementart svavel (S) och svavelsyra(H.SO4). Man
anvander ocksa H2SO4 eller Na2SO4 fran klordioxidberedning samt restlosning
innehallande H2SO4 fran hartskokeri/talloljekokeriet.

1.31 Utst6tning, utblodning (av kemikalier ur processen).

Innebdr att dverskott av processkemikalier och/eller processframmande &mnen genom
lamplig processatgard tas ut ur systemet.

Exempel: Utblédning av elfilteraska for att minska dverskott av alkali eller alltfor
hdga halter av kalium (K*), eller klorid (CI') i lutarna. (Kalium och klorid foreligger
anrikade i elfilteraska och rokgasstoft.)

2 Indunstningsanliggning

2.1 Allméanna begrepp
2.1.1 Effekt, indunstningseffekt

Beteckning for ett enskilt steg i en flerstegs- (multipeleffekts) indunstningsstation. En
effekt bestar oftast av en enda indunstningsapparat, men kan aven inbegripa flera, ang-
sidigt parallellkopplade, indunstningsapparater.

2.1.2 Forindunstning, forindunstningsstation

Benamning pa en station, vars uppgift primart ar att uppkoncentrera tunnlut till
blandlutstyrka. En kokeriforindunstnig arbetar enbart inom denna torrhaltsintervall
(t.ex. 16-20 %), varfor benamningen blandlut da blir oegentlig, eftersom luten ifraga
ej uppnatt sin torrhalt genom inblandning av tjockare lut.

2.1.3 Indunstningsanlaggning

Med indunstningsanlaggningen — i dagligt tal ”indunstningen” — menas den fabriks-
avdelning i vilken vatten och andra flyktiga &mnen genom tillforsel av vdrmeenergi
drivs av fran svartluten, varigenom dess torrsubstanshalt hojs. Andamalet med detta ar
att med basta ekonomi mojliggdra lutens férbréanning i sodapannan.
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Indunstningsprocessen &r uppdelad i flera effekter — vanligen 6 till 8. Multipeleffekts-
eller flerstegsindunstning &r energiekonomisk genom att farskanga endast behover
tillforas forsta steget, medan 6vriga enskilda steg tillfors lut anga fran narmast
foregaende steg.

2.1.4 Indunstningsapparat

Apparat for indunstning av svartluten, vanligen ingaende i en indunstningsstation.
2.1.5 Indunstningskapacitet

Den maximala mangd vatten, som per tidsenhet kan forangas fran svartluten vid givna
(garanterade) lut- och angdata. Kapaciteten anges vanligen som t/h férangat vatten.

2.1.6 Indunstningsstation

Om fabriksavdelningen ”indunstningen” har flera separata arbetande indunstningar,
benamns dessa hellre stationer.

2.1.7 Slutindunstning (Koncentrator for svartlut)

Den del av en station dar tjocklutens slutliga torrhalt uppnas.
2.1.8 Specifik varmeférbrukning

Den mangd varmeenergi, som atgar i en indunstningsstation for att féranga en viss
méangd vatten ur svartluten. Specifik varmeférbrukning anges vanligen som kJ/kg for-
angat vatten.

2.1.9 Specifik ytbelastning

Den méangd vatten, som per tidsenhet férangas fran svartluten i en indunstningsstation
raknat per kvadratmeter varmeyta.

2.1.10 Specifik angférbrukning

Den mangd farskanga, som atgar i en indunstningsstation for att féranga en viss
mangd vatten ur svartluten och anges i kg anga/kg forangat vatten.

2.2 Media i indunstningen
2.2.1 Farskanga

Ren processanga, som tas fran fabrikens lagtrycksnat (eller mellantrycksnét) och
tillfors effekt 1 i indunstningsstationen.

2.2.2 Farskangkondensat

Kondensat, bildat vid kondensering av farskanga. Detta kondensat anvandas normal
for beredning av matarvatten.

2.2.3 Lutanga

Anga, som vid indunstning avgar fran svartlut. Lutdngan &r mer eller mindre
fororenad.
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2.2.4 Lutangkondensat

Kondensat, bildat vid kondensering av lutanga. Lutangkondensat och lutanga
innehaller bl.a. svavelféreningar och metanol och &r mer eller mindre giftigt och
illaluktande.

2.2.5 Okondenserbara gaser

Luft och andra okondenserbara gaser, som drivs av fran lut och lutangkondensat.
Gaserna innehaller bl.a. svavelféreningar. De & mycket giftiga, framst pa grund av an-
delen svavelvéte (H.S).

2.2.6 Totalt Reducerande Svavelféreningar TRS

Samlingsbegrepp for reducerande svavelforeningar som svavelvate, metylsulfid,
dimetylsulfid, metylmerkaptan mfl.

2.3 Processer i indunstningen
2.3.1 Avdunstning

Avdunstning fran en vatska sker spontant vid alla temperaturer och enbart fran vatske-
ytan i motsats till kokning, som sker vid bestamd temperatur och i vatskans inre. Det
varme som atgar for avdunstningsprocessen, tas fran vatskan, vars temperatur saledes
sjunker om ingen varmetillforsel sker utifran.

2.3.2 Avluftning

Avléagsnande av luft och andra okondenserbara gaser fran indunstningsapparaturen.
2.3.3 Flashning

Forangning av en vatska genom expansion till ett lagre tryck &n det som motsvarar

vatskans utgangstemperatur. Principen kan anvandas till forindunstning (Iampligen

integrerad med massakokeriet), vid slutindunstning samt i anlaggningar for
varmebehandling.

2.3.4 Forangning, angbildning
En vitskas 6vergang till anga (gas) vid avdunstning eller kokning. For denna process
atgar varme, s.k. angbildningsvarme.

2.3.5 Indunstning

Indunstning av en l6sning (t.ex. svartlut) &r en process dar l6sningens koncentration
okas genom att 1osningsmedlet (t.ex. vatten) forangas, medan de icke flyktiga,
upplosta &mnena blir kvar.

2.3.6 Kokpunktsforhojning
Innebdr att kokpunkten for en vatska hojs om ett &amne I6ses i vatskan. For svartlut

galler alltsa att kokpunktsférhojningen ar skillnaden mellan kokpunkterna hos lut och
rent vatten vid samma tryck.
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Kokpunktsforhdjningen innebar att om svartlut kokar ar den avgaende lutangan Gver-
hettad, dvs. dess temperatur ar hogre an mattningstemperaturen for rent vatten vid
radande tryck.

2.3.7 Kompressionsindunstning

Indunstning i station, dar avangan komprimeras till ett tryck anpassat fér den varme-
avgivande sidan apparaturen, varigenom avangan ersatter farskanga. Vanligen arbetar
stationen da i en enda effekt.

Om anga kyls sa att den kondenserar minskar dess volym snabbt, vilket kan ge upphov
till undertryck i angrummet.

2.3.8 Kondensatrening

Allt lutdngkondensat i en indunstningsstation ar mer eller mindre fororenat. En
stations kondensat delas upp efter féroreningsgrad dar det mest orena behandlas i
kondensatreningen. Féroreningarna drivs av i en strippningskolonn for att sedan
forbrannas (destrueras).

2.3.9 Lutférvarmning

2.3.10

2.3.11

2.3.12

2.3.13

Hojande av svartlutens temperatur genom varmedéverféring fran nagon lamplig anga i
stationen.

Sapavskiljning

Avskiljning och tillvaratagande av svartlutsapa ur svartlut genom att sapan braddas av,
normalt fran tunnlut-, blandlut- och mellanlutcisterner.

Praktiskt sker sapavskiljningen genom att man hojer nivan i den aktuella cisternen,
varpa sapan braddas av via rannor till en sdpcistern. Sapavskiljning ar nédvandig for
att svartluten skall kunna indunstas utan skumningsproblem och inkrustering av
indunstningsstation.

Torrsubstanséverbaring, lutéverbaring

Overbéring i indunstningsapparaten av en del av lutens torrsubstans till lutdngan,
resulterande i férorening av lutangkondensatet.

Varmebehandling

Metod att behandla tjocklut av mycket hog torrhalt i syfte att nedbringa den med torr-
halten 6kade viskositeten. Varmebehandling innebar att tjockluten korttids lagras
under tryck vid hog temperatur, varvid torrsubstansen forandras kemiskt och
viskositeten sénks. Alternativt indunstas luten vid hog temperatur och utokad
uppehallstid. Den hogre temperaturen kraver mellantrycksanga som farskanga i stallet
for lagtrycksanga.

Varmeoverforing

Varmeoverforing i en indunstningsapparat sker mellan kondenserande anga pa en var-
meytas ena sida och kallare lut pa den andra sidan. Se dven avsnitt 8 Tekniska
grundbegrepp.
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2.4 Apparatur i indunstningen

2.4.1 Avdrivningskolonn, strippningskolonn, stripper

24.2

24.3

244

245

2.4.6

24.7

2.4.8

24.9

Apparat for rening av lutangkondensat genom tillforsel av farskanga eller lutanga och
destillation av kondensatféroreningarna.

Expansionskarl, flashtank

Anvénds for lut och kondensat, vars tryck — och darmed dven temperatur — skall
sankas. Spontan avangning (kokning) sker da fran vatskan. Kérlet dimensioneras for
effektiv separering av luten fran angan.

Fallfilmapparat

Indunstningsapparat, dar luten tillfors i toppen och rinner ned som en film utanpa
varmeytan, som kan besta av vertikala tuber eller lamellpaket. Lut och lutdnga
separeras i apparatens botten eller topp, beroende pa utférande.

For- och efterkondensorer

”Ytkondensorn™ &r egentligen ett samlingsbegrepp for dngsidigt seriekopplade for-
och efterkondensorer. Stationens avluftningar fors till efterkondensorn, vars kondensat
blir kraftigt férorenat. Detta kondensat ar stationens giftigaste och mest illaluktande
och fors darfor till kondensatreningen.

Kalciumdeaktivering

Utrustning for att minska halten av kalcium i svartluten med syfte att minska risken
for inkrustbildning.

Lockmankolonn

Indunstningsapparat, som arbetar enligt principen flashning. Lockmankolonnen ar
kompakt byggd i form av en enda, mycket hég indunstningsapparat.

Lutforvarmare

Varmevaxlare for hojning av svartlutens temperatur. Varmande medium ar lutanga
eller i forsta effekten farskanga.

Lut- och kondensatavledare

Fallor som forhindrar lutanga att avga fran en indunstningsapparat med avgaende lut
resp. kondensat. | sin mest utvecklade form bestar en avledare av ett nivakarl med
reglersystem.

Metanolkolonn

Stripperkolonn efter avdrivarkolonnen i vilken metanol separeras fran ej
kondenserbara gaser.

Metanolen innehaller vanligen en del I6sta illaluktande gaser och viss mangd
terpentin.
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2.4.10 Stigfilmapparat, Kestnerapparat

Indunstningsapparat, bestaende av en vertikal tubvarmevéxlare, dar farskanga eller lut-
anga kondenserar pa tubernas utsida, medan luten kokar och stiger, delvis som en film,
inuti tuberna. Luten och lutangan skiljs at i separatorn ovanfor tubpaketet.

2.4.11 Tvangscirkulationsapparat, ”slutfortjockare”

Aldre typ av indunstningsapparat, bestdende av en vertikal tubvarmevixlare, dar farsk-
anga eller lutdnga kondenserar pa tubernas utsida. Luten strommar med hdg hastighet
inuti tuberna med hjalp av en cirkulationspump med stor kapacitet. For att begransa
energibehovet for pumpningen, har apparaten en férhallandevis liten varmeyta. Appa-
raten &r mindre kénslig for inkrustering och anvéndes foretradesvis for
slutfértjockning av svartluten.

2.4.12 Vakuumpump

Pump for borttransport av okondenserbara gaser fran ytkondensorerna.
2.4.13 Ytkondensor

Varmevaxlare, dar lutangan fran sista effekten kondenserar pa en varmeyta bestaende av
vattenkylda tuber eller platlameller. Genom lutangans kondensation skapas det undertryck,
som majliggor det for varmedverforingen nédvandiga, stegvisa tryckfallet fran forsta till sista
indunstningseffekten.

3 Sodahus

3.1 Allméanna begrepp
3.1.1 Auvgasforlust, skorstensforlust

Fritt varme i de rokgaser som avgar fran sodapannans skorsten raknat fran en given
referenstemperatur.

3.1.2 Berakningstemperatur

Den temperatur, som anvands for hallfasthetsberdkning. AFS 2016:1
Berakningstemperaturen ar alltsa den materialtemperatur som faststalls bl.a. med han-
syn till de temperaturtillagg som maste goras for de delar vilka utsatts for direkt laga
eller heta forbranningsgaser.

3.1.3 Berakningstryck

Det tryck som anvands for hallfasthetsberakning. Berdkningstrycket ar lika med avsett
hogsta tillatna tryck. AFS 2016:1

3.1.4 Betning

Kemiskt rengoringsforfarande for angpannor, med syfte att avlagsna oxider, glodskal,
valshud, rost, silikater m.m. fran pannornas vattensida. Behandlingen utfores genom
att en syralésning med férhojd temperatur cirkulerar i pannan. Syralésningen ar tillsatt
en inhibitor, som forhindrar angrepp pa det rena stalet.
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3.1.5 Bréansleeffekt

Den varmeenergi, som per tidsenhet tillfors en panna med brénslet, dvs. produkten av
bransleflode och effektivt varmevérde plus fritt varme hos branslet. Man raknar med
varmevardet for fuktigt bransle utom nar det géller sodapannor, dar man av havd
brukar rakna med torrsubstansens effektiva varmevarde i reducerande atmosfar.
Brénsleeffekten anges vanligen i MW.

3.1.6 Cirkulation, sjalvcirkulation, naturlig cirkulation

| pannsammanhang cirkulation av pannvatten, astadkommen pa naturligt satt genom
densitetsskillnaden mellan vattnet i fallréren och den lattare ang-vattenblandningen i
eldstadstuberna (stigtuberna).

Cirkulationen kyler tuberna genom att den tillfor vatten och for bort alstrad anga,
vilken i angdomen avskiljs fran vattnet.

Vid uppeldning, innan angalstring borjat, &r densitetsskillnaderna sma och drivkraften
for sjalvcirkulation svag.

Cirkulationens styrka kan uttryckas pa flera olika sétt, ex. vis som vattenhastighet i
inloppet till en angalstrande tub, som anghalt i den fran en angalstrande tub avgaende
ang-vattenblandningen eller som ett cirkulationstal, vanligen definierat som kvoten av
tillfort vattenflode och avgivet angflode i en cirkulationskrets, vilken kan utgoras av
enstaka tuber, en tubsats, en eldstadsvéagg e.dyl.

3.1.7 Daggpunkt

Den temperatur, till vilken en gas maste kylas for att utfallning av kondensat ur dess
kondenserbara bestandsdelar skall ske. Kondenseringen sker vanligen pa kalla ytor,
men kan under vissa betingelser ocksa ske genom bildning av vatskedroppar fritt i
gasen. | rokgaser ar det vattenanga och — vid svavelhaltiga branslen — svaveltrioxid,
SOs3, som kondenserar vid vattendaggpunkten resp. syra daggpunkten. Férekomst av
SOs, som hojer daggpunkten och bildar svavelsyra, H2SOs, vid kondensation, 6kar i
hog grad risken for korrosion och kladdiga belaggningar pa rokgasberdrda ytor. Det ar
darfor av stor vikt att soka halla dessa ytor, exempelvis i ekonomiserns kallaste del,
vid temperaturer dver syra daggpunkten. Aven det kondensat som bildas vid
vattendaggpunkten i en angpanna ar vanligen surt och darmed korrosivt.

3.1.8 Domniva

Vardagligt uttryck for pannvattnets niva i angdomen.

3.1.9 Dosering

3.1.10

| pannsammanhang vanligen kontinuerlig eller intermittent tillsats av kemikalier till
matarvatten och pannvatten.

Drag

Inom angpannetekniken betecknar drag skillnaden i statiskt tryck mellan nagon del av
pannanlaggningens gassida och radande atmosfarstryck, dvs. upphovet till stromning
av luft och rokgaser. Vid naturligt drag och inducerat drag uppkommer gassidigt
undertryck medan forcerat drag ger upphov till gassidigt 6vertryck.
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Balanserat drag. Rader i den punkt i en anlaggning, dar det statiska trycket ar lika
med atmosfarstrycket. Balanserat drag sags aven rada ex. vis i en sodapanneldstad, nar
trycket i eldstadens 6versta del endast obetydligt underskrider atmosfarstrycket.
Balanserat drag i en angpanneanlaggning astadkommes genom en kombination av for-
cerat drag, genererat av luftflaktarna, och naturligt eller inducerat drag, alstrat genom
skorstensverkan men framfor allt medelst rokgasflaktarna.

Forcerat drag. Avser dragforhallandena nar luft eller rokgaser medelst flakt trycks
genom en anlaggning, eller del av anldaggning, med ett mot stromningsforlusterna
svarande, avtagande Overtryck.

Inducerat drag. Avser dragforhallandena nar luft eller rokgaser sugs genom en anlagg-
ning, eller del av anlaggning, med ett mot stromningsforlusterna svarande, tilltagande
undertryck. Draget astadkommes av naturligt drag (skorstensverkan) och konstgjort
drag (fléktar, ejektorer).

Konstgjort drag. Drag, som astadkommes medelst flaktar eller, mer sallan, ejektorer.

Naturligt drag, sjalvdrag, skorstensverkan. Drag, som uppkommer genom skillnaden i
densitet mellan ex. vis heta rokgaser i en skorsten och den kallare ytterluften. Detta
resulterar, pa grund av gravitationen, i en tryckskillnad, dvs. undertryck pa
rokgassidan. Tryckskillnaden ar storst i skorstenens nedersta del (inloppet).

Dragforlust

Betecknar minskningen av gassidigt statiskt tryck till f6ljd av stromningsmotstand av
olika slag da luft eller rokgaser strommar genom en anlaggning.

Driftparameter

Métbar eller berakningsbar, variabel egenskap eller foreteelse (storhet), som ar
karakteristisk for driften ifraga.
Exempel: Tryck, temperatur, vatskeniva, torrsubstanshalt, reduktionsgrad.

Drifttemperatur

Vattnets eller angans temperatur i en panna vid normal drift. Temperaturen hos pann-
vatten och mattad anga varierar med panntrycket medan dverhettad angas temperatur
kan variera med angkylarens funktion eller gassidiga belaggningar i 6verhettaren.

Drifttryck, arbetstryck, domtryck

For sjalva pannan det tryck, som under drift rader i angdomens angrum. Detta tryck
kan variera med pannbelastning och trycket i angnétet.

Eldstadsbelastning

Till eldstaden per tidsenhet tillférd och frigjord varmeenergi, raknat per m®
eldstadsvolym eller m? projicerad eldstadsyta, t.ex. per m? horisontell tvérsnittsyta
(bottenbelastning). Anges i KW/m?3 resp. MW/m?,

Som ett matt pa den specifika bottenbelastningen anvands aven pannans
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torrsubstanstillforsel eller dess &ngalstring per m? bottenyta och tidsenhet. Anges
vanligen som t TS/(m?,24h), t TS/(m?,h) resp. t anga/(m?,h).

Eldyta

Vatten- eller angkyld yta, vanligast bestdende av tuber, dar varme overfores till vattnet
respektive angan fran eldflammor och heta gaser.

Vid berékning av eldytors storlek raknar man med gasberord, projicerad yta om
varmet huvudsakligen 6verféres genom stralning, sasom i eldstaden. Vid
varmeoverforing genom konvektion réknas vanligen med verklig, gasberord yta.

Emission

Utslapp av amnen — ofta underforstatt fororeningar — till luft och vatten. Utslapp via
rokgaserna fran sodahuset ar betraffande vissa @amnen underkastade restriktioner. Detta
géller stoft, (Na2SO4 m.fl.) svaveldioxid (SO>), svavelvéte (H»S) och i vissa fall
kvaveoxider (NOx).

Explosion

Kemiskt eller fysikaliskt forlopp, som ké&nnetecknas av pl6tslig, mycket snabb och
ljudlig volymsutvidgning av materia, férorsakande mycket snabb tryckékning och en
utgaende energibarande tryckvag.

Explosioner kan vallas av exoterma kemiska processer, karnreaktioner eller mekaniska
brott.

Exempel inom sodahusomradet:

Eldstadsexplosion, gasexplosion.

Plotslig antdndning av en i eldstaden ackumulerad, oférbrand, brannbar gasmassa,
bestaende av en viss blandning av luft och pyrolysgaser fran brannlut eller brannolje-
gaser. En mildare eldstadsexplosion bendmns vanligen eldstadspuff, d&ven kallat defla-
gration, och innebdr att forbranningsfrontens hastighet ar lagre an ljudhastigheten.
Motsatsen kallas detonation.

Smalta-vattenexplosion.

Fysikalisk explosion, orsakad av extremt snabb férangning av vatten, som kommer i
kontakt med het, flytande smalta. Explosionen intréffar oftast inne i sméltugnens
botten (p.g.a. vatteninlackage), men dven utanfoér pannan, t.ex. i sméltlosaren.

Den explosiva effekten &r i vissa fall mycket stor och kan, férutom att valla materiella
skador, innebéra allvarlig personfara.

Friblasning, angblasning blasning over tak

Utblasning av anga 6ver tak genom den s.k. startangledningen. Sker vid tillfallen da

pannan genererar anga men huvudangventilen &r stangd, ex. vis vid start. Andamalet
ar huvudsakligen att kyla éverhettaren.
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Generalprov (Samlingsprov)

En samling stickprov fran ett materialflode eller en material mangd, metodiskt tagna
med viss frekvens under en viss tid eller motsvarande och sammanslagna till ett
generalprov, vars sammansattning forutsattes vara representativ for hela
materiamangden under samma tid. Sedan blandning av stickproven skett efter
bestdmda regler, kan prov for analys etc. tas ur generalprovet.

Hets

Med hets i en sodapanna menas den intensitet med vilken foérbranningen sker i
eldstaden. Hetsen kan avgors genom en temperaturbeddmning eller genom att méta
eller bedoma fargtemperaturen pa skenet fran eldstaden.

Hogsta temperatur

Den hogsta temperatur som bedoms lamplig fran sakerhetssynpunkt av ackrediterat
organ vid besiktning. Hogsta temperatur hos vattnet eller angan i en panna faststalls
med hansyn till materialets varmhallfasthet och med beaktande av de olika
panndelarnas varmebelastning, konstruktion, tillstand, utrustning och sékerhetsan-
ordningar.

Hdogsta tryck

Det hogsta tryck som ett ackrediterat organ vid besiktning bedémt som lampligt ur
sékerhetssynpunkt for en trycksatt anordning. Se AFS 2017:3.

Implosion

Plétslig sprangning eller kollaps, varvid materia sugs inat mot ett centrum i stallet for
att som vid explosion spridas utat. En implosion orsakas av ett vakuumtillstand.

Jordning

Jordning innebér att man utfor en elektrisk blockering av utrustning fore arbetsinsats
och som exempel utfors jordning av elfilter och kringutrustning med s.k. jordstav. For
att forebygga olycksfall genom elektrisk strém skall alltid en s.k. jordfelsbrytare
anvéndas vid elektriska arbeten i sodahus.

Jasning
Intraffar i pannan vid trycksankning p.g.a. héftiga anguttag e.dyl. Volymokning hos

angan orsakar jasningen och en (falsk) hog niva av anga-vattenblandningen i
angdomen och stigtuber. Risk for oren anga p.g.a. éverbaring foreligger.

Kapacitet

Avser belastningsférmaga eller andra prestanda; betraffande sodapannan oftast dess
maximala formaga att kontinuerligt forbranna svartlut. Anges vanligen i ton forbrand
torrsubstans per dygn (tTS/24h).

Kavitation

Uppkomst av ang- eller gasfyllda halrum i en vitska, t.ex. bildning av angblasor i
vatten da trycket av nagon anledning sjunker till, eller underskrider, angtrycket vid
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radande temperatur. Om trycket sedan stiger och éverskrider angtrycket, sker snabb
kondensation och angblasorna kollapsar, imploderar, medférande kraftiga, lokala
tryckstotar. Dessa kan fororsaka erosion av narbeldgna material.

Exempel: Lokalt férekommer trycksénkning i inloppet till matarpumpars 16phjul,
vilket kan leda till driftstérande och skadlig kavitation om inte tillrinningstrycket
motsvarar pumpens erforderliga NPSH (Net Positive Suction Head) , se avsnitt 3.1.40.

Kemisk rengdring

Bortskaffande pa kemisk vég av belaggningar pa pannans vattensida. Liksom vid bet-
ning foretas rengdringen med inhibiterad syralosning, som cirkulerar i pannan med
forhojd temperatur. Syra behandlingen foregas ofta av en oxidationskokning vid
overtryck for att beldggningarna skall éverforas i en form, som &r mer lattloslig i syra.

Konservering, stillestandskonservering

Metod att forhindra en avstalld panna att angripas av syrgaskorrosion, s.k. stillestands-
korrosion.

Torrkonservering. Anvénds foretradesvis vid langre avstallningsperioder. Torr
varmluft cirkuleras genom pannan eller ocksa fortrangs luften i pannan med kvavgas
som sedan halls under latt 6vertryck.

Vatkonservering. Anvands mest vid kortare stillestand, och gar ut pa att med olika
metoder uppratthalla ett visst 6vertryck i pannan for att forhindra tilltrade av syre.
Reduktionsmedel kan tillsattas pannvattnet for att binda i vattnet 16st syre. Som
reduktionsmedel anvandes tidigare vanligen hydrazin, vilket p.g.a. risken for att det
orsakar cancer idag ersatts med andra produkter.

Konstruktionstryck

Aldre bendmning pa berakningstryck.

Kulsotning, hagelsotning
Sotningsmetod, som innebar att sma kulor av stal eller aluminium far hagla ner 6ver
en varmeyta bestaende av horisontella tuber och belédggningar avlagsnas. Kulorna kan

verka slitande pa tuberna. Metoden anvands nastan uteslutande i
kamflansekonomisrar.

Lansning, spettning

Avser oftast manuell rengdring av l6prénnor, luftportar, sprutmunstycken, gaspassager
i tubsatser 0.d. fran belaggningar av smélta eller stoft med hjalp av for andamalet
anpassade verktyg i form av spett eller lansar.

For kontinuerlig renhallning av luftportar anvands aven automatiska spettningsdon,
s.k. spettningsrobotar.

Luftfaktor

Anger forhallandet mellan tillford verklig luftmangd och teoretisk luftmangd.
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Luftlansning

Lokal tillforsel av extra luft (tryckluft) genom ett manuellt mandvrerat lansror ex. vis
till ett omrade i ugnen med svartnande badd. Metoden var vanlig tidigare nar
brannlutens torrhalt var 1ag men skall undvikas p.g.a. risk for tubskador.

Maximal kontinuerlig last — Maximum Continuous Rating (MCR )

Enligt SS-EN 12952-7:2012 definieras MCR som den storsta kontinuerliga angalstring
per tidsenhet som kan genereras vid kontinuerlig drift. Definitionen ar allméngiltig for
alla ngalstrande pannor.

For sodapannor anvands ofta for MCR definitionen

Den hogsta last — garanterad eller verklig — som varaktigt kan laggas pa
sodahusaggregatet under en bestamd tidslangd, ex. vis 12 manader, utan att fororsaka
driftavbrott eller sankt kapacitet. Max last kan anges som torrsubstans last eller
anglast.

| tekniska garantier och kontrakt for sodapannan bér MCR definieras i klartext.
Markeffekt

Aldre bendamning pa pannans maximala kontinuerliga effekt uttryckt i MW.
Tidigare definition: ”Den storsta kontinuerligt uttagna effekt som pannan ar
konstruerad for och som framgar av pannans tillverkningsskylt”.

Nominell last

Den dygnslasten, angiven i ton torrsubstans (tidigare massaproduktion, tgo/24h), som
sodahusaggregatet mestadels ligger vid eller forutsattes ligga vid under ett produk-
tionsar. Den nominella lasten ar saledes hogre an arsmedellasten.

Begreppet nominell last, som i nedanstaende bemérkelse numera ér pa avskrivning,
harror fran tidigare forhallanden. Pannkapacitet och tekniska garantier angavs da
utifran en viss massaproduktion per dygn med standardiserade data betraffande dels
svartlutens innehall av torrsubstans per ton massa, dels torrsubstansens varmevarde.
Underforstatt var att sodahusaggregatet skulle dimensioneras med en icke obetydlig
dverkapacitet for att avverka lastokningar pa grund av svangningar i massaproduktion,
avvikelser i torrsubstansdata etc.

Nominell diameter, DN

Nominell diameter ar en beteckning DN f6ljt av ett tal, som i stort sett &r ett grovt
avrundat métetal for komponentens innerdiameter i mm (&ven beteckningen
“anslutning” forekommer, det betecknar ett métt pd ytterdiametern). Exempel: DN
100. Den nominella diametern anvandes tidigare for dversiktlig dimensionering och
som ett matt pa den dimension en rérprodukt passade till.

Idag innehaller rérdimensionsstandarden SS-EN 10220 ”Sémldsa och svetsade ror av
stal — Dimensioner” och rérstandarden SS-EN 10216 istallet en dimensionstabell med
standardiserade normalvéarden for ytterdiametern. Det &r tre kolumner, varav kolumn
1 ar avsedd for lagervaror, kolumn 2 avser bestéllningsvaror och den tredje kolumnen
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innehaller yttermatt for specialindamal. Andra tillampliga beteckningar &r ”pipe
schedules” enligt amerikanska ANSI B.16.5, men de materialen har inget generellt
tryckkarlsgodkannande.

Harutover finns det matt-toleranser for produkterna, dvs hur mycket den verkliga
diametern eller tjockleken far avvika fran de nominella tubdimensioner man har
bestallt materialet efter, se t.ex. SS-EN 10216-2, § 8.7.4

Nominellt tryck, PN, tryckklass

Nominellt tryck betecknas PN f6ljt av ett talvéarde, som anger tryckklassen i bar.
Exempel: PN 100. PN XX ar beteckningen for det invandiga tryck XX, uttryckt i bar,
efter vilken massproducerade rérledningskomponenter (t.ex. svetsflansar, rorkrokar
eller ventiler) ar beraknade (vid en temperatur av +20°C). Viktigt! Vid temperaturer
hogre an 20°C kan hdgsta tillatna arbetstryck for rérledningskomponenten ej utan
vidare sattas lika med det nominella trycket, eftersom materialets hallfasthet sjunker
med stigande temperatur. Exempel: En ventil av kolstal, PN 100, far vid
drifttemperaturen 300°C ej anvandas for hogre tryck an 80 bar(e).

Begreppet PN XX kan anvandas for katalogvaror, som flansar och ventiler, men far i
stor sett anses foraldrat. Vanliga tryckklasser ar PN 16 for fjarrvarmercr, PN 32 for
komponenter till enklare angpannor, PN 64 eller PN 80 m.fl. fér angpannor med hogre
tryck

NPSH (Net Positive Suction Head)

Anglosaxisk fackterm, som ror centrifugalpumpar for heta vétskor, ex. vis
matarpumpar, och som kan dversittas till “netto positiv tillrinningshdjd”. NPSH anger
hur stort totalt tryck utover den pumpade vatskans angbildningstryck vid radande
temperatur, som erfordras i pumpens inlopp for att undvika kavitation.

Exempel: Matarvattentanken maste placeras tillrackligt hogt ovanfor matarpumparna
for att netto tillrinningshdjd, dvs. tillrinningshéjd minus stromningsforluster, skall
motsvara pumparnas erforderliga NPSH under alla driftférhallanden.

NPSH anges i mvp (meter vatskepelare) eller i Pa.

Pannsten

Belaggning pa pannans vattensida, i synnerhet i varmebelastade tuber. Genom att
pannstenen utgdr ett isolerande skikt pa tubernas insida, kan tubtemperaturen komma
att hojas avsevart, vilket ar ogynnsamt ur flera synpunkter. Beldggningarna avlagsnas
genom kemisk rengéring.

Provtryck

Det tryck, som anvénds vid tryckkontroll av ett tryckkarl.
Reduktionsgrad

Matt pa andelen sulfider av total mangd svavelféreningar i lut eller smalta

Red.grad = Na2S*100/ Tot Svavel (%)
Aldre definition
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Red.grad = Na;S*100 / (Na2S+NazS04) (%)

Strakbildning

Lokalt strak av genom pannan strommande rékgaser, som har fran den dvriga gasmas-
san avvikande sammanséttning, temperatur eller hastighet.

Skakning

Avser manuellt avlagsnande av belaggningar pa exempelvis éverhettar tuber genom
att dessa skakas med krokforsedda lansar. | vissa fall anvands sarskilda spel som
hjalpmedel i arbetet.

Skumning

Skumning i angdomen — och darmed risk for fororenad anga — kan intraffa p.g.a. hog
alkalitet (lut) i pannvattnet.
Betraffande skumning i indunstningen, se kapitel Indunstningsanlaggning.

Smaltasplittring

Ett arrangemang vid varje l1opranna som splittrar/slar sonder den smaltastrale som
rinner ur sodapannan / I6prannan. Smaltasplittring utférs normalt med en kraftig
angstrale eller med svaglut.

Smaltsodagenombrott, sméltalackage

Lackage genom ugnsbotten av het, tunnflytande sodasmalta. Intraffar vanligen p.g.a.
konstruktiva brister och dalig kylning av vissa bottendelar.

Sodahus

Avdelning i sulfatmassafabriken, dar svartluten forbranns och storre delen av dess
oorganiska bestandsdelar — i form av smalta eller stoft — uppsamlas for att recirkulera i
processen.

Sotning, sotblasning

Avlagsnande av stoftbeldggningar i éverhettare, konvektionstubsatser, askfickor, rok-
gaskanaler etc. genom att med stor hastighet blasa ett sotningsmedium, anga, mot de
ytor som behdver rengoras.

Spetslast

Den hogsta belastning som kortvarigt kan laggas pa sodahusaggregatet utan att saker-
het, angdata och emissionsgranser asidoséatts. Begransande for spetslastens storlek kan,
forutom hjalputrustningens kapacitet, vara domtryck, angans renhetsgrad och vatten-
cirkulationen i pannan.

Nar det galler sodapannor begransas spetslastens varaktighet oftast av tilltagande fors-
mutsning av varmeytorna och ddrmed ¢kande dragforluster.

Stickprov

Slumpvis taget prov fran ett materialflode eller en material mangd, ett slumpvis avlast
maétvarde e.dyl.

© Sodahuskommittén Rekommendation Nr A1



3.1.54

3.1.55

3.1.56

3.1.57

3.1.58

3.1.59

3.1.60

3.1.61

Sida 23 av 101

Stofthalt
Giller halten av stoft i rokgaserna och anges i g eller mg stoft per m3(n) torra rékgaser.
Stampning

| angpannesammanhang menas mestadels stampning av sakerhetsventil, dvs. att
genom anbringande av en stotta eller mothall pa ventilspindeln forhindra att ventilen
lattar. Far endast utféras av behorig person (besiktningsman) i samband med kontroll.

Sugning, kallsugning

Metod att genom eldningsstopp och éppnande av instigningsluckor o.d. lata
rokgasfléktarna suga kall luft genom panna och elfilterkammare och darigenom
forcera kylningen av dessa. | pannan leder avkylningen till att beldggningar i
overhettar omradet spricker sonder och lossnar fran tuberna. Kallsugning
tillsammans med manuell skakning av tuberna mojliggor att under relativt korta
driftstopp avlagsna besvarande igensattningar.

Teoretisk luftmangd, stokiometrisk luftmangd

Den beréknade luftmangd, som erfordras for fullstdndig forbranning av ett bréansle.
Torrkokning

Sjunkande vattenstand i pannan medfor att vattencirkulationen i de olika kretsarna till
slut upphdr och att kylningen av de berérda tryckdelarna alltmer férsamras. Fortgar
detta tillrackligt lange, intréffar torrkokning, varvid tryckdelarna 6verhettas och skadas
och en tubflakning kan bli féljden. 1 vissa enstaka tuber kan torrkokning ténkas fore-
komma om vattencirkulationen genom dem upphér p.g.a. tilltappning av nagot slag.

Trepunktsreglering

Avser vanligen det sétt pa vilket domnivaregleringen fungerar. Nivaregulatorns utga-
ende styrsignal bestams av de tre méatstorheterna angflode, matarvattenflode och
domniva. Styrsignalen paverkar regulatorn for matarvattenflodet, vilken i sin tur styr
matarvattenreglerventilen och — i forekommande fall — matarpumpens varvtal.

Tripp - panntripp

Lanord fran engelskan (trip). Tripp anvands vanligen i betydelsen plétsligt franslag,
automatisk utlésning, nodstopp, snabbstopp, snabbavstangning. Exempel: Lag
domniva kan fororsaka panntripp, dvervarvtal kan gora att en angturbin trippar.

Tryckhojd, uppfordringshéjd

Betecknar tryckuppséattningen i en pump eller en flékt, dvs. tryckskillnaden mellan tryck-
och sugstuts. Tryckhojd anges i meter vétskepelare eller Pascal.

Exempel: For en matarpump sammansatts den erforderliga uppfordringshéjden som
summan av:

skillnad mellan trycken i angdomen och i matarvattentanken
hojdskillnaden mellan vattenytan i angdomen och i matarvattentanken
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erforderligt tryck for att dvervinna samtliga stromningsforluster i sug- och
tryckledning
erforderligt tryck for att ge matarvattnet den aktuella stromningshastigheten.

Tryck/temperaturkompensering

Teknik, som anvands vid flodesméatning av anga och luft m.fl. gaser, dvs. medier vars
densitet i ansenlig grad paverkas av tryck och temperatur. Vid avvikelse fran
dimensionerande tryck- och temperaturdata, sker automatisk justering av méatvérdet.

Tubexplosion, tubflakning, tubbrott

Plétslig bristning och uppflakning av panntub, vars hallfasthet genom Gverhettning,
godsfortunning, materialfel etc. nedsatts i sadan grad, att tuben ej langre tal
panntrycket.

Utblasning

Avser utblasning av pannvatten av olika skal.

Chockblasning. Utblasning, som sker for att avlagsna slam, glodskal och korrosions-
produkter fran de delar av pannan dar dylika partiklar samlas, ex. vis bottenladorna.
Chockblasningen sker genom sérskilda, snabbt dppningsbara utblasningsventiler.

Diskontinuerlig bottenblasning. Tillfallig utblasning av pannvatten i syfte att snabbt
sanka nivan, paverka pannvattenanalysen etc. Utblasningen sker genom sarskild led-
ning, vanligen ansluten till ndgon av domarna.

Kontinuerlig utblasning. Utblasning av en viss mangd pannvatten for att koncentratio-
nen av i vattnet I6sta amnen och slampartiklar ej skall 6verskrida rekommenderade
riktvérden.

Snabbtémning

Hastig utblasning av vatten ur en sodapanna genom sarskilda ledningar, oftast myn-
nande Gver tak. Snabbtomning foretas efter nédnedeldning vid befarat eller konstaterat
vattenlackage i eldstaden om flytande smalta samtidigt finns pa ugnsbotten.
Andamalet ar att soka undvika eller lindra en smalta-vattenexplosion som f6ljd av
lackan.

Vattentvattning

Uppldsning och bortforsel av svaravlagsnade belaggningar, sasom stelnad smalta och
sintrat stoft, genom kraftig begjutning av sodapannans varmeytor med hett vatten,
huvudsakligen med anvéndande av de vanliga sot apparaterna. Tvattningen kan dven
utféras med hogtrycks aggregat, s.k. tvétt robot, och med speciellt utbildad personal.
Vattentvattning sker med pannan avstalld.

Verkningsgrad

Forhallandet mellan nyttiggjord och tillford energi, exempelvis i en sodapanna, vilket kan
berdknas pa nagot olika sétt.
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| Sverige beréknas verkningsgraden for sodapannor av gammal hédvd som

’r‘l:

A * Ai 100/ B* Hest

Dér n &r verkningsgrad (%)

A &r angalstring

Al dr entalpistegringen

B &r brénslets torrsubstansflode

Hefr ar det effektiva varmevardet i reducerande atmosfar

3.1.68 Varmebelastning, varmeflodestathet

3.1.69

Den varmeeffekt som per ytenhet overfores till en varmeytas kylande medium. Anges
oftast i KW/m? eldyta.

Varmeforluster

Tillford men ej nyttiggjord varmeenergi.

Som varmeforluster vid sodapannedrift réknas:

3.1.70

3.1.71

3.1.72

3.1.73

e Varme for forangning av vattnet i brannluten och upphettning av denna vattenanga
till avgastemperatur.

Fritt varme i avgaser harrérande fran torrsubstans inkl. sotningsanga.

Ofdrbrant i rokgas (CO, H2S; Hz) och smalta (kol).

Utblast pannvatten.

Restforluster (stralning, ledning etc.)

Smalt- och upphettningsvarme (utrinnande smélta).

Reduktionsvarme for sulfattillsats.

De bégge sista posterna kunna rubriceras som nyttiggjort processvarme.
Varmevéxlare

Apparat for dverforing av varme fran ett strommande medium till ett annat.

Varmeyta

Avser vanligen varmeupptagande enhet i pannan, sasom eldstadsvaggar, 6verhettare,
tubsats, ekonomiser m.m.

Arsmedellast

Kvoten av total mangd forbrand torrsubstans i sodapannan under ett ar och antalet
driftdygn samma ar. Anges i t TS/24h (ton torrsubstans per dygn).

Oppningstyck

Det tryck vid vilket en sdkerhetsventil ar instéalld att 6ppna.
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3.1.74 Overbéring

Lutdroppar eller lutrestpartiklar som rycks med rékgaserna fran eldstaden till Gverhet-
tare och konvektionsytor (stundom bendmnt carry over”).

Uttrycket Overbaring avser aven vattendroppar, som av olika anledningar, ex. vis hog
last, hog domniva, skumning etc., rycks med angan ut fran angdomen.

3.1.75 Overhettar tuber

Angpannetuber fér varmning av den producerade &ngan till hogre temperatur &n pann-
vattnets mattnadstemperatur vid det aktuella trycket.

3.1.76 Overhettning

MaterialGverhettning

Angpannetuber blir verhettade om deras kylning &r otillracklig. Overhettning
betyder att berakningstemperaturen éverskrids och att en rad skadliga processer
paborjas eller paskyndas. Det kan beroende pa graden av 6verhettning — galla
korrosion eller 6kad korrosionshastighet, glédskalning, omvandling av
mikrostrukturen, nedsatt hallfasthet och tubbrott.

Overhettad sméalta. Smalta, vars temperatur 6verskrider den temperatur som
behovs for att den ska vara helt flytande.

Om smaltan bildar en pél, som ligger fritt exponerad for flamstralning, kan
smaéltan dverhettas till 6ver 1000°C.

Overhettad 8nga. Anga, vars temperatur 6verskrider mattningstemperaturen vid
radande tryck. Temperaturen hos utgaende anga fran sodapannor ligger oftast
vid ca. 450-500°C. Angéverhettning sker for att maximera elproduktion och for
att undvika vattenutféllning i angledningar och turbin.

3.2 Media i sodahuset
3.2.1 Aska

Oorganisk rest av forbréanning. | ugnar och pannor talas ofta om bottenaska, resp.
flygaska. | sodapannan utgdr sodahussmaltan en flytande bottenaska och rokgasstoftet
en flygaska.

3.2.2 Avhéardat vatten

Renvatten, vars hardhet nedbringats genom behandling i jonbytarfilter, s.k. avhard-
ningsfilter, varvid kalcium- och magnesiumjoner i vattnet bytts ut mot natriumjoner.

Avhdrdat vatten kan anvéndas som spadvatten i matarvattnet for pannor med drifttryck
upp emot 4-5 MPa, men anses otillrackligt for anvéndning vid hdgre panntryck.
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Avsaltat vatten

Renvatten, vars salthalt nedbringats genom behandling i jonbytarfilter av bade katjon-
och anjontyp, eller avsaltats medelst membranteknik. FOr det senare fallet erfordras i
vissa fall avhardat vatten. Halten humusédmnen kan dven ha minskats genom att vattnet
behandlats i humusupptagande filter.

Sapa (Beckolja m.m.)

Sépa ar en biprodukt vid framstallning av sulfatmassa och &r natriumtvalar av vedens
fett- och hartssyror. Sdpan innehaller aven neutralamnen.

Dessa syror spjélkas ur sapan med svavelsyra och da erhalles tallolja.

Talloljan destilleras i de tre huvudkomponenter fett-/hartssyror samt neutralamnen.
Neutraldamnena kallas i dagligt tal beckolja alternativt talloljebeck

Brannbar substans
Den brannbara aterstoden av ett bransle sedan aska och fukt frandragits. | den
brannbara substansens elementaranalys ar kol (C), vate (H), natrium (Na), svavel (S),

och syre (O) de vanligaste grunddmnena, dock med varierande andelar, allt efter
bransleslag.

Brannlut

Tjocklut, som efter inblandning av returaska och i férekommande fall tdckningskemi-
kalier och sapa, sprutas in och forbranns i sodapannans ugn. Brannluten far ej under-
stiga en viss lagsta torrhalt for att undvika risk for smélta-vattenexplosion.

Bransle

Avser i pannsammanhang organiskt eller fossilt material med kemiskt bunden energi,
som vid forbranning alstrar varme for uppvarmningsandamal.

Branslefukt

Branslets innehall av vatten, som forangas i eldstaden och avgar med rékgaserna.
Badd

Pa smaltugnens botten bildad hog av smaélta, flytande och stelnad, samt koksrester. Pa
ytan av badden kan ocksa finnas torkade och pyrolyserande lut partiklar. Baddens
funktion ar framst att sékerstélla reduktion av alkalisulfater till alkalisulfider,
forbranning av kolrester (koks) samt termisk stabilitet.

Eldningsolja
Flytande brénsle, anvands for vdrmealstring i pannor av olika slag. Eldningsoljan
framstalls vid destillation av raolja (rdoljeraffinering).

| Sodapannor anvands vanligen tung (tjock) eldningsolja, som &r trogflytande och
darfor maste forvarmas innan den fors till brannarna. Tunn, lattflytande eldningsolja
anvands ibland for startoljebréannarna.
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Filteraska, filterstoft

Flygaska, som i ett elfilter efter pannan avskiljs fran rokgaserna.
Flygaska, stoft, rokgasstoft

Finpartikular aska, huvudsakligen bestdende av natriumsulfat, Na;SOs, som medfdljer
rokgaserna fran pannan.

Forbranningsluft

Luft som tillfors eldstaden genom séarskilda 6ppningar, luftportar, for att tdcka syre-
behovet vid forbranning av tillfort bréansle.

Luftsatsning i sodapanneeldstader sker pa ett antal nivaer:

Primarluft. Tillférs baddzonen i smaltugnen, déar koksforbranning sker och
reducerande gaser bildas.

Sekundarluft. Tillfors eldstaden pa olika hojder ovanfor badden for forbranning av de
bildade, brannbara gaserna.

Tertidr- och kvartarluft. Tillférs hogt upp i eldstaden med relativt hogt tryck for
slutférbranning av resterande brannbara gaser.

Vertikalluft. Beteckning pa luftsystem dar sekundér- och kvartarluft tillfors i flera
hojdnivaer vanligtvis med ett fatal stora luftportar i varje niva sa att luftstralarna nar in
och férdelas 6ver pannans tvéarsnitt.

Hetvatten

| tryckkarlssammanhang var gransen mellan varm- och hetvatten tidigare i Sverige
120°C enligt aldre varm- och hetvattennormer, numera galler 110°C enligt
tryckkarlsdirdktivet PED.

Anm.:
Nar det galler varm- och hetvatten varierar saval sprakbruk som temperaturgranser.
Saledes forekommer dven benamningen ljumvatten i en del fabriker.

Instrumentluft, mandverluft

Anvands for drift av pneumatiska instrument, servodon for ventiler o.d. Instrumentluft
kommer oftast fran samma kompressorcentral som arbetsluft. Instrumentluftnatet ar
normalt prioriterat betraffande lufttillférsel och luften ar alltid torkad och renad.

Kemiskt renat vatten

Mekaniskt renat ravatten, som genomgatt kemisk fallning, s.k. flockning, varvid halten
organisk substans nedbringats. Vidare har organiskt bundet jarn och &mnen, som orsa-
kar grumlighet, avlagsnats.

Exempel pa anvandning: Tatningsvatten for pumpar, omrérare etc., till beredning av
spadvatten.
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Koks

Kol (i badden) av koksliknande struktur — bildat genom pyrolys av organisk
lutsubstans — i sodapannans badd. Koksen &r det restkol som &r kvar sedan de flyktiga
bestandsdelarna har avgatt.

Kondensat

Anga, som vid avkylning dvergétt till vatskefas under avgivande av varme.

Rent kondensat som aterfors till matarvattenberedningen fran varmeforbrukande
avdelningar i fabriken, bendmnes returkondensat och utgér i en massafabrik stérre
delen av matarvattenbehovet.

Kvéaveoxider, NOx

Kvavemonoxid, NO, och kvavedioxid, NO,. Bildas vid forbranning genom tva huvud-
mekanismer, se NOx-bildning.

Lackageluft

Luft, som p.g.a. draget sugs in i pannans olika delar genom dppningar och otéta
véaggar. Andelen lackageluft varierar med sodapannans utférande och status; i regel
torde lackageluften utgéra minst 6 % av den totalt tillférda luftméngden. En del av
lackageluften till eldstaden blir till nyttig forbranningsluft, medan 6vrig inlackt luft till
pannanlaggningen — s.k. "falskluft” eller “tjuvluft” — inte deltar i férbranningen, utan
enbart varms fran pannrums- till avgastemperatur och 6kar darigenom
avgasforlusterna.

Inlackage av luft efter pannan, dvs. i rékgaskanaler och elfilter &r negativt ur flera syn-
punkter, bl.a. uppstar garna kladdiga belaggningar, korrosion, okat flaktarbetet.

Matarvatten

Vatten, som beretts av kondensat och spadvatten med erforderlig kvalitet.
Matarvattnet trycks medelst matarpump in i pannan som ersattning for angavgang och
utblast pannvatten.

Mekaniskt renat vatten

Ravatten, som renats mekaniskt fran fasta féroreningar (partiklar), slam etc., genom
silning och filtrering.

Exempel pa anvandning: Kylvatten, brand vatten, spolvatten, i vissa fall tatningsvatten
och till beredning av spéadvatten.

Natronlut

Aktiv komponent i kokvétskan till sulfatprocessen.
NaOH-16sning kan bl.a. anvéndas for pH-justering av tvattvatska i sodahusskrubbern.

Oférbrant
Brannbara bestandsdelar av tillfort bransle, vilka bortgar fran pannan utan att ha for-

bréants.
Fast oforbrant. Partiklar av torrsubstans (koks) som medfdljer den utrinnande smaltan
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och ibland aven rokgaserna. | flygaskan kan under vissa forhallanden finnas sot, dvs.
finpartikulart kol.

Gasformigt oforbrant. Ofdrbréanda gaser i rokgaserna; vid sodapannor oftast i form av
kolmonoxid (CO) och svavelvate (H2S).

Oxiderande atmosfar

Gasblandning med dverskott av syre.
Pannvatten

Vatten som under drift cirkulerar runt i pannan och som genom avkokningen kan
sagas besta av upp koncentrerat matarvatten. Pannvattnet spads kontinuerligt pa med
matarvatten i angdomen. Betraffande behovet av kontinuerlig utblasning av
pannvatten, se Utblasning.

Processvatten

Varm- eller hetvatten, i regel i temperaturomradet 40-80°C, som anvands i fabrikens
olika delprocesser.

Pyrolysgaser

Gasblandning (kol-, svavel- och véteforeningar) bildad genom pyrolys av lutens torr-
substans i ugnen. | benamningen pyrolysgaser inbegripes dven gaser fran forgasning.

Se dven Pyrolys och Férgasning.
Reducerande atmosfar

Gasblandning med Gverskott av reducerande gaser (kolmonoxid, vatgas, m.fl.).
Renvatten

Behandlat ravatten, exempelvis sandfiltrerat eller kemiskt renat vatten.
Returaska, returstoft

Rokgasstoft i sodapannan som avskiljts i elfilter och stoftfickor och forts till
sulfatmixern.

Ravatten

Benamning pa grundvatten (i ansamlingar nere i jorden) eller ytvatten (t.ex. vatten i
sjoar och floder).

Ravattnet tas in till fabrikens pumpstation for vidare behandling och distribution till
processavdelningarna. Vattenforbrukningen i en massafabrik brukar kunna vara i stor-
leksordningen 30-50 m? per ton producerad massa.

Rokgaser

Gasblandning, som tillsammans med smélta och stoft utgor forbranningsprodukter vid
luteldning.

Vid 75 % luttorrhalt bestar rokgaserna till ca 76 vol.% av torra gaser sasom kvavgas,
koldioxid, m.fl. Resten, ca. 24 vol.-%, &r vattenanga, som till storre delen harror fran
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vattnet i luten, men aven fran fukt i forbranningsluften, fran vatten, som bildas vid
forbranningen och dessutom sotningsanga.

Skrubbervatten

Varmvatten, som produceras i sodahusskrubberns varmesteg genom att tillfort kallt
vatten kyler rokgaserna och far angan i de méttade rokgaserna att kondensera. Bety-
dande varmemangder kan pa detta satt utvinnas ur sodahusrokgaserna, dock kan varm-
vattentemperaturen hégst bli ca 65°C.

En del stoft uppfangas och l6ses i skrubbervattnet, som kan vara férorenat pa olika
satt.

Smalta, sodasmalta, sodahussmaélta

Material, huvudsakligen oorganiskt (ex. vis aska, salter) i flytande form vid hog
temperatur. | sodapannan upptrader smalta som flytande bottenaska innehallande
natriumkarbonat (Na.COs3), natriumsulfid (Na2S) och natriumsulfat (Na2SO4) som
vanliga huvudkomponenter.

Soda, smaltsoda

Egentligen natriumkarbonat (Na.CQOs3). Uttrycken anvénds dock ibland —och i
synnerhet forr — i sodapannesammanhang som beteckning pa sodahussmaélta. Stelnad
smalta, med svagt rosa farg, bendmns dven rédsoda.

Spadvatten

Ravatten som efter erforderlig mekanisk och kemisk rening samt avhardning eller
totalavsaltning tillsatts matarvattnet for att tacka kondensatforluster och utblast
pannvatten.

Surt stoft

Bildas ur normalt rokgasstoft (Na2SO4) genom reaktion med SOz (eller SO2 och syre
vid hogre halter samt vattenanga). Kemiskt sett innehaller surt stoft natriumvatesulfat
(NaHSO0.), eller natrium-pyrosulfat (Na2S207) samt ev. motsvarande
kaliumforeningar. Vid upplosning i vatten visar stoftet sur reaktion, pH < 7.

Torrsubstans

Kvarvarande substans i ett brénsle efter avlagsnande av all fukt.

Torrsubstansen i svartlut bestar dels av brannbar, organisk substans, som utlésts ur
veden vid massakokningen dels oorganisk substans, dvs. alla kemikalier, som tillforts
kokaren.

Total avsaltat vatten, dejonat

Renvatten eller avhardat vatten vars avsaltningsprocess drivits sa langt det ar praktiskt
mojligt. Total avsaltat vatten anvénds som spéadvatten i matarvattnet for pannor med
drifttryck dver 4-5 MPa.

Tryckluft, komprimerad luft, arbetsluft, serviceluft

Val avfuktad luft (daggpunkt ex. vis -30°C) med arbetstrycket 6-8 bar(e) for drift av
pneumatiska apparater o.d.
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Tvattvatska, skrubbervéatska

Cirkulerande vatska i sodahusskrubberns tvétt steg. Rokgaserna bringas i kontakt med
tvattvatskan ex. vis genom att denna spolar dver ett tjockt fyllkroppslager, som
gaserna maste passera eller att véatskan sprayas mot de forbistrommande gaserna.
Darvid absorberas SO- i tvattvatskan. Aven klorider, HCI, och en del svavelvite, H,S,
avskiljs. Genom succesiv tillforsel av en avpassad mangd natronlut, NaOH,
vidmakthalls pH-vardet 7 hela tiden i tvattvatskan. Vatskans densitet regleras genom
viss utblddning. Vatten tillfores for att kompensera for denna och for den fukt, som
tillfors rokgaserna.

Varmvatten

Gransen mellan varmvatten och hetvatten gar vid 110°C enligt PED. Enligt SSG,
vatten, vars temperatur &r hogst 50°C, eftersom hdgre temperatur kan ge brannskador.

Anga

Mattad anga. Anga av méattningstemperatur vid radande tryck.

Hogtrycksanga. Anga som levereras av pannan ut till hogtrycksnéatet for vidare
befordran till angturbiner eller reduceringsstation. Typiska data for hogtrycksanga i
svenska massafabriker har varit 60 bar(e) och 450°C men moderna anldggningar
byggs med data éver 100 bar, 500 °C.

Lagtrycksanga. Processanga, som utgors av mottrycksanga fran turbin eller
direktreducerad anga. Konditioneras i regel till 3-5 bar(e) och 170°C.

Mellantrycksanga. Processanga, som utgors av avtappningsanga fran turbin eller
direktreducerad anga. Konditioneras i regel till 10-12 bar(e) och 200°C.

Rusanga. Anga, som via en sakerhetsventil eller annan tryckavlastande anordning med
stor hastighet strommar ut i det fria fran en angpanna eller annan del i fabrikens ang-
system. For undvikande av besvérande oljud forses utstromningsledningen med ljud-
dampare.

Sotningsénga. Anga som tas direkt frén pannan eller frén hégtrycksnatet. Innan &ngan
levereras till angsotningssystemet, konditioneras den till ca 20 bar(e) och 350°C.

Overhettad &nga. Se Overhettning.
Overskottsluft

Forbranningsluftmangd som i praktisk eldning maste tillsattas i 6verskott, dvs. utéver
den teoretiskt erforderliga mangden, for att na ett tillfredsstallande
forbranningsresultat. O2-halten eller (CO2 + SO2)-halten i rokgaserna utgor ett matt pa
méangden 6verskottsluft plus falskluft.
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3.3 Processer i sodahuset
3.3.1 Askinblandning, sulfatinblandning

Inblandning och delvis upplésning av returaska och — i férekommande fall — ra sulfat i
tjocklut, vilket sker genom omroérning i sulfatmixern.
Askinblandning kan &ven goras till ett lutflode i indunstningen.

3.3.2 Avgasning

Avlagsnande av i matarvattnet l6sta gaser, framst syrgas, O; och koldioxid, CO2. Sker
vanligen genom termisk avgasning, ex.vis genom att vattnet strilar ner dver ett antal
bottnar i avgasaren. Detta sker motstroms en angstrom, som dras av fran avgasarens
topp. Det finns dven andra typer av termiska avgasare.

| de fall den termiska avgasningen ej &r fullgod, kan som ett komplement
restavgasning ske genom kemisk avgasning, dvs. genom dosering av nagot lampligt
syrereduktionsmedel till matarvattnet.

3.33 Eld

Kemisk process (forbréanning), varvid ljus och varme alstras i en flamma.
3.3.4 Eldning

Kontrollerad tillférsel av bransle och luft for att uppratthalla en optimal
forbranningsprocess med hénsyn tagen dven till givna emissionsgranser.

Stabil Luteldning
”Stabil luteldning” anses enligt SS-EN 12952 rada nar lutlasten och anglasten
overstiger 50% av MCR ,pannans nominella last. Se rekommendation C1.

Nedeldning
Gradvis avtagande luteldning samt inséttande av stédbransle for nedbranning av
badden under samtidigt pagaende sotning. Processen avslutas med slackning av
pannan.

N6dnedeldning, forcerad nedeldning

Tvart avbrytande av all tillforsel av bransle och forbranningsunderhallande luft
utan foregaende nedbranning av badden. Foretas vid misstankt eller konstaterat
vatteninlackage i eldstaden, vid alltfor l1ag vattenniva i pannan eller vid andra
omstandigheter, som kraver omedelbart eldningsstopp.

Rotationseldning
Luteldning, som sker under kraftig rotation av gasmassan i eldstadens nedre del,
vilket gor att lutpartiklar kastas ut mot periferin medférande langre uppehallstid
for utbranning, jamnare och plattare badd och battre utnyttjande av
ugnstvarsnittet.

Rotationen astadkommes genom asymmetrisk fordelning av sekundarluften vid
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varje ugnsvagg. Metoden synes i vissa fall kunna ge en del vasentliga
processtekniska fordelar sasom hogre reduktionsgrad, minskad dverbéring och
minskad SO2-emission.

Stodeldning
Tillsatseldning medelst startbrannarna for att uppratthalla och stabilisera
lutforbranningen vid lag lutlast, lag luttorrhalt, svartnande badd etc.

Tillsatseldning

Eldning av tillsatsbransle jamte brannlut. Detta kan ske av olika skal: 6kad
angalstring ex.vis genom oljeeldning, tillvaratagande av bi- eller restprodukters
forbranningsvarme eller deras alkali- och svavelinnehall sasom sker vid eldning
av svartsapa etc. samt destruktion av gaser och restprodukter.

Uppeldning, paeldning
Eldning av stodbrénsle med gradvis stegring av bransletillforsel,
eldstadstemperatur och panntryck till dess luteldning kan paborjas.

3.3.5 Endoterm reaktion

Se kapitel Tekniska grundbegrepp.

Exempel: Reduktion av natriumsulfat med kol eller vate till natriumsulfid och koldi-
oxid/vattenanga.

3.3.6 Exoterm reaktion

Se kapitel Tekniska grundbegrepp.

Exempel: Forbréanning av vate eller organiska branslen med syre eller luft.
3.3.7 Forbranning

Exoterm kemisk reaktion mellan syre (luft) och ett bransle.
Forbranning i sodapannans eldstad:

Gasforbranning. FOorbranning av gaser, som bildats i sodapannans smaltugn genom
pyrolys och forgasning.

Koksforbranning. Forbranning, framst med hjélp av primarluften, av koks i badden.

Ofullstandig forbranning. (understékiometrisk forbranning). Forbranning med for
liten lufttillforsel Vid luteldning &r det i praktiken ofrankomligt att en liten andel av
torrsubstansen bortgar i fast eller gasformigt tillstand utan att ha forbréants. Se
Oforbréant.

Som ett matt pa ofullstandig forbranning brukar man ange forbranningsverknings-
graden, som anger forhallandet mellan vid eldningen frigjord varmeméangd och
branslets varmeinnehall.
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Slutférbranning. Betecknar dels forbranning av koksaterstoderna i badden och dels
forbranning av resterande gasformigt oférbrant i évre eldstaden, dér slutférbranningen
sékerstélles genom tillforsel av s.k. tertidrluft med basta mojliga gasomblandande
effekt.

3.3.8 Forgasning

Omvandling av fast eller flytande brénsle eller pyrolysprodukter till gasformiga
komponenter ofta med kemisk férandring, t.ex. genom partiell férbrénning (begransad
syre/lufttillsats) eller reaktion med vattenanga eller koldioxid, och kan fortga utan
yttre varmetillforsel. Industriellt anvinds ofta ”forgasning” som beteckning for hela
processen fran bransle till branngas, inbegripet eventuella pyrolyssteg. | sodapannan
sker férgasning i ordets egentliga mening efter pyrolys, dels vid baddytan, dels vid
ytan av lutpartiklar i gasfasen.

3.3.9 Gronlutbildning

3.3.10

3.3.11

3.3.12

Sker i smaltlgsaren, dar nedrinnande smalta — oftast splittrad i smadroppar — l6ses i
vatten /svag lut.

Kemisk fallning, flockning

Metod att rena ravatten genom tillsats av flockningsmedel, oftast aluminiumsulfat
(Al2(S04)3) samt natronlut (NaOH) for pH-justering. Dérvid koncentreras de &mnen
man onskar avlagsna till de flockar som bildas och som sedan avskiljs fran vattnet. Se
aven Kemiskt renat vatten.

Kemisk reaktion

Forlopp varvid tva eller flera substanser (molekyler) omvandlas till nya @mnen, reak-
tionsprodukter. Kan ske under avgivande av varme (exoterm reaktion) eller
upptagande av varme (endoterm). Exempel pa den forstnamnda typen ar oxidation
(forbranning) av kol: C + Oz —COg; exempel pa den senare ar reduktion av
natriumsulfat med kol: Na2SO4 + 2 C — NazS + 2 COz.

Kokning

Allmant, se avsnitt 8 Tekniska grundbegrepp. Kokning i angpannetuber kan ske
genom:

Filmkokning, skiktkokning. Intraffar vid htga varmebelastningar och stora temperatur-
skillnader mellan tub végg och vatten. Angblésorna bildar da en sammanhéngande
angfilm, som isolerar vattnet fran tubvaggen, vilket hoggradigt forsamrar kylningen av
tuben och kan leda till tubbrott.

Punktkokning. I ex. vis en varmebelastad angpannetub bildas vid mattliga temperatur-
skillnader mellan tubvéaggen och vattnet sma angblasor invid vaggen. Blasorna véxer
till och fors bort fran vaggen.

Volymkokning. Om i ovanstaende fall vattnets medeltemperatur nar kokpunkten, dver-
gar ytkokningen till volymkokning.
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Ytkokning. Om huvuddelen av vattnet i en tub har lagre temperatur an kokpunkten vid
radande tryck, fas vid tillrackligt hog varmebelastning kokning lokalt vid tubvaggen.
De bildade angblasorna kondenseras snabbt i det kallare vattnet.

Luftférvarmning

Forvarmning av forbranningsluft sker for att underlatta luteldningen.
Lutférvarmning

Syftar till att reglera brannlutens temperatur och att halla dess viskositet och darmed
droppstorleken vid splittring konstant.

Lutinsprutning, lutspridning

Splittring av luten till droppar och spridning av dessa dver ugnstvarsnittet. Tidigare
var det i vissa panntyper vanligt att en stor del av luten sprutades pa eldstadsvéaggarna,
s.k. malning, for att torka dar och sedan falla ner pa badden.

Matarvattenberedning

Behandling, rening och avgasning av kondensat och den behdévliga tillsatsen av
spadvatten sa att tillracklig kvantitet matarvatten med lamplig kvalitet erhalles.

Matarvattenforvarmning

Uppvéarmning av matarvatten, som pumpas genom ekonomisern. Vanligen varms vatt-
net i ekonomisrar till en temperatur, som ligger nagra tiotal grader under pannvattnets.

NOx-bildning
-Bransle-NOy. Bildas genom reaktion mellan kvavehaltiga komponenter i brénslet, och

luftens syre, vilket kan ske dven vid relativt mattliga temperaturer 700—-1200°C.
Sodapannans NOx-bildning harrér huvudsakligen fran kvavet i branslet.

-Termisk NOy. Bildas genom reaktion mellan luftens kvéve och syre vid hog
temperatur, > 1200°C.
Oljeférvarmning

Forvarmning av tjock eldningsolja sker bl.a. for att uppna rétt viskositet och méjlighet
till forstoftning av oljan — oegentligt kallat atomisering — i brannaren.

Oxidation
Kemisk reaktion med ett oxiderande amne, foretradesvis syre.
Pyrolys

Sonderdelning av organiskt material (brénsle) genom upphettning vid intet eller
begransat lufttilltrade. |1 sodapannans eldstad sker pyrolys dels vid baddytan dels vid
ytan av lutpartiklar i gasfasen.

Det som bildas vid pyrolys &r koks (kol), kolvaten (vatska/tjara och gaser) och gasfor-
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miga vate- och kolféreningar, samt &ven svavelforeningar. Se dven Foérgasning samt
Pyrolysgaser.

Reduktion
Kemisk reaktion som &r omvandningen av oxidation, t.ex. reduktion av natriumsulfat
med kol, NaxSO4 +2 C — NaxS + 2 CO..

Kol fungerar har som ett s.k. reduktionsmedel (som vid reduktionen av Na>SOj sjalv
oxideras).

Rokgasrening

Rening av sodapannans rokgaser fran stoft, huvudsakligen natriumsulfat (Na2SOs)
samt svaveldioxid (SO.) och klorider (HCI m.fl).

Se Elektrofilter och Rodkgasskrubber.
Stoftbildning

Rokgasstoftet i en sodapanna bildas i huvudsak genom en kombination av
gasfasreaktioner och sublimering av alkalisalter. Det bestar normalt av natriumsulfat,
med mattliga halter av natriumkarbonat, kaliumsulfat, kaliumkarbonat, natriumklorid,
kaliumklorid och sparhalter av andra amnen.

Sublimering

Direkt forangning av ett fast amne till gasform, eller vice versa. Se dven Stoftbildning.
Ang- och vattenseparation

Separation av anga och vatten i den ang- och vattenblandning, som fran olika stigtuber
fors till angdomen.

For effektiv vattenavskiljning sker separationen oftast i tva steg i angdomen. Forsta
steget bestar vanligen av ett antal cyklonseparatorer, dar huvuddelen av vattnet
avskiljs. | det andra steget avskiljs vattendroppar ur angan genom att den passerar
nagon form av skrubber eller demisternat fore utloppen fran angdomen.

Angtemperaturreglering

Reglering av utgaende angas temperatur genom Kkylning av angan mellan éverhettar-
stegen.

3.4 Utrustning i sodahuset

Sodahusets utrustning beskrivs ingdende i SHK rekommendation A2. "Benidmning pa
delar 1 sodahusaggregat™. Hér foljer ett urval av begrepp och bendmningar men for
mer detaljerad redovisning se A2.

3.4.1 Askficka

Platficka med brant lutande vaggar for uppsamling av avskiljt stoft under tubsatser.
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3.4.2 Asktransportor

Transportor av kedjetyp, populért kallad “redler”, for aska fran elfilter och askfickor
till sulfatmixer. | elfilterbottnar anvands skraptransportorer.

3.4.3 Ekonomiser, matarvattenforvarmare

Varmeyta for optimal varmeupptagning ur rokgaserna, vars temperatur sankes till en
niva, som inte vore mojlig i sjalva pannan dvs. lagre an pannvattnets
maéttnadstemperatur.

Kamflansekonomiser. Utfores av gjutna kamflansror, vanligen staltubsinfodrade, for
att tala tryck over 50 bar(e). Roren arrangeras horisontellt i en till tre kulsotade,
parallellt kopplade ekonomiserstaplar, dar rékgaserna gar i tvarstrom.

Stalrorsekonomiser. Utfores av slata staltuber, i de flesta fall vertikalt arrangerade i en
till tre angsotade, seriekopplade tubbankar med langsstrommande rékgaser.
Undantagsvis forekommer i sodapanneekonomisrar &ven horisontellt arrangerade
staltuber.

3.4.4 Eldstad, ugn

Det delvis slutna, avgransade utrymmet i pannan dar (lut)férbranningen sker och en
stor del av den vid forbréanningen frigjorda varmeenergin tas upp av de vattenkylda
vaggarna.

Sodapannans eldstad kan indelas i:

Nedre eldstad, smaltugn. Brukar rdaknas som utrymmet mellan ugnsbotten och lutspri-
dardppningarna.

Ovre eldstad. Eldstadsutrymmet mellan lutspridaréppningarna och dverhettarnas nedre
bojar eller nasspetsen. | dvre eldstaden skall alla brannbara gaser slutférbrannas.
Overhettar utrymme. Den allra 6versta, ur forbranningssynpunkt inaktiva delen av eld-
staden, dar Gverhettarna &r placerade.

3.4.5 Elektrofilter, elfilter

Anlaggning for elektrostatisk avskiljning av stoft ur rokgaser. Filtret bestar av en eller
flera kammare med emissionselektroder, dit gaserna leds. Till elektroderna &r
hogspand likstrom kopplad. Rokgaserna joniseras genom koronaurladdning.
Stoftpartiklarna laddas och fors mot utfallningsytor, dar de fastnar. Stoftet skakas
sedan loss, faller ned och transporteras till sulfatmixern.

3.4.6 Fallror

Leder pannvatten fran vattendom (vid endomspannor fran angdom) ner till de olika
cirkulationskretsarnas fordelningslador.

3.4.7 Friloppsbackventil

Backventil placerad direkt vid matarpumpens tryckstuts. | handelse av att matarvatten-
flodet till pannan underskrider en viss minimigrans eller att matarledningen &r helt av-
stéangd, tillforsékrar friloppsbackventilen matarpumpen det ur kylsynpunkt nédvandiga
minimivattenflodet, vilket avleds till matarvattentanken.
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3.4.8 Fordelningslada

Nedre 1ada, till vilken en cirkulationskrets tuber ar anslutna och varifran de matas med
vatten. Betecknar dven den lada, fran vilken anga fordelas till en 6verhettares tub-
slingor.

3.4.9 Forregling

3.4.10

3.4.11

3.4.12

3.4.13

3.4.14

3.4.15

3.4.16

Sékerhetssystem av elektrisk, elektronisk eller mekanisk art, som genom villkorliga
lasningar forhindrar att nagonting olampligt eller farligt sker vid handhavandet av
maskiner, processanlaggningar etc.

Exempel: Ett flertal startvillkor (ratt domniva, vadrad eldstad m.fl.) skall vara
uppfyllda innan oljeeldning kan paborjas.

Gammastralkalla

Kan anvéndas bl.a. for métning av vatskenivaer i behallare; i sodahus och indunstning
aven for kontinuerlig, indirekt matning av svartlutens torrsubstanshalt. Egentligen &r
det svartlutens densitet som mats. Genom att densiteten star i ett visst samband med
torrsubstanshalten kan denna bestammas, atminstone sa lange sambandet mellan
densitet och torrsubstans ej férandras.

Gittertuber

Tuber fran bakvéagg och nasskarm, vilka bildar en mindre tubsats — tubgitter — vid gas-
passagen in mot konvektionstubsatsen efter dverhettaren.

Kalium/alkali forhallande

Kvoten K/(Na+K) mol/mol i en lut i sulfatprocessen, t.ex. i vitlut. (Kalium- och natri-
umhalterna kan bestimmas med nagon standardmetod t.ex. med atomspektroskopi).
Kaliuminnehallet paverkar i sodapannan smaltans och askans egenskaper.

Kamror, kamflansror

Ror, vilkas varmeyta forstorats genom att de forsetts med kammar, kylflansar. | soda-
husanldggningar anvénds de framst i luftforvarmare.

Katastrofskydd

Anordning, som kéanner av domnivan och som forhindrar torrkokning genom att
avbryta energitillforseln till pannan om domnivan under viss tid underskrider lagsta
tillatna vattenstand.

Kompound tub

Se Material och svetsning.
Konvektionstubsats
Relativt tatt stallda tubsk&rmar, som bildar en stor varmeyta, dit varmet genom

konvektion dverfores fran rokgaserna, innan dessa lamnar pannan. Tubsatsen kan, vad
rokgasforingen och om lankning av gasernas stromningsriktning betréaffar, vara
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arrangerad pa olika satt. Forutom tvarstromning forekommer langs strémning i ett

eller tva ’drag”.

Larm

Se daven rekommendation B 14

Farolarm ar ett 6vergripande begrepp for larm som refererar till en omedelbar och
allvarlig personfara som rader pa arbetsplatsen.

Forekommande farolarm:

Sodahuslarm:

Farolarm, som refererar till risk fér smélta-vattenexplosion eller annan allvarlig
personfara i sodahus. Akustiskt och optiskt utrymningslarm, som ges vid over-
hangande personfara, sdsom vid explosionsrisk, gasutveckling och brand.

Brandlarm:

Farolarm som indikerar att det forekommer brandtillbud pa arbetsplatsen.
Brandlarm kan vara automatlarm fran branddetektor eller manuellt utlost.

Gaslarm:

Farolarm som indikerar gasutslapp pa arbetsplatsen som medfor risk for forgiftning
eller gasexplosion. Gaslarm kan vara automatlarm fran gasdetektor eller manuellt
utlost. Gaslarm kan innefatta aven forekomst av vasentligt anglackage i sodahuset.

Exempel pa 6vriga farolarm:

> Larm fran néddusch och 6gon dusch, eller darmed liknande larm.

> Tilltradeslarm som indikerar att person uppehaller sig i ett larmat och avlyst
omrade (exempel: utrymmet under pannbotten).

Processlarm

Automatiska larm fran processen, vilka avges vid avvikande drift véarden i syfte att
uppmarksamma operatérerna om behov av atgard.

Sakerhetsrelaterade larm
Sakerhetsrelaterade larm ar processlarm som identifierats som sarskilt kritiska for
sikerheten och som innebir “en indikation om en avvikelse fran avsedda

driftbetingelser som kan péaverka sidkerheten negativt”

Larm fran noddusch och liknande larm kan vid vissa fabriker presenteras som
sékerhetsrelaterade larm
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Vilka larm som béor presenteras som sékerhetsrelaterade framgar under
”Larmpresentation”, avsnitt 3.2.1 och 3.2.2 i rekommendation B 14

Systemlarm

Larm som refererar till avvikelse hos processovervakningssystemet och om den egj
atgardas kan leda till driftsproblem eller skada pa anlaggningen.

Lastbrannare
Brannare for eldningsolja (eller gas), placerade i 6vre eldstaden. De anvands for ang-

alstring utdver vad luteldningen ger. Lastbrannare i sodapannor &r mindre vanliga i
Sverige.

Luftflakt, forbranningsluftflakt
Flakt for befordran av forbranningsluft till pannan. Allt efter det luftregister flékten

betjanar, benamns den primarluftflakt, sekundarluftflakt, tertiarluftflakt etc. Det fore-
kommer dock att en flakt betjanar tva luftregister,

Forbranningsluftflaktar kan vara av saval radial- som axialtyp.
Luftforvarmare, luftbatteri

Varmevéxlare i vilken forbranningsluft forvarmes, vanligen till ca 150°C. Det
varmande mediet kan vara matarvatten, pannvatten, mottrycks- eller lagtrycksanga.
Varmeytan bestar av horisontella kamflansror, dar kammarna bestar av ett smalt
platband, som spirallindats pa tryckkarlsror med tamligen liten diameter.

Luftport

Oppning i eldstadsvagg for tillforsel av forbranningsluft pa olika nivaer, se aven For-
branningsluft. VVarje 6ppning &r i regel forsedd med spjall for reglering av portarean.

Luftregister

Plattrumma, ofta sektionerad, placerad Gver en rad luftportar for distribution av
forbranningsluft till ugnen. 1 registret finns spakar for installning av portspjall. Vidare
finns dar siktglas och renséppningar for luftportarna samt, i forekommande fall,
automatiska rensdon for luftportarna.

Lutforvarmare

Véarmevaxlare, med anga som varmande medium, for hojning av brannlutens temper-
atur, se Lutforvarmning.

Vid direktlutforvarmare, som dock numera ej ar sa vanliga, injiceras anga direkt in i
luten, vilket forutom temperaturhdjning &ven innebdr en viss minskning av torrhalten.

Lutspruta

Rdéranordning med munstycke for splittring och spridning av brénnlut i ugnen. Sprutan
kan vara rorlig eller stillastaende.
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LOp

Kombinationen I6phal — 16préanna.

Lophal

Oppning i ugnsvagg néra botten for avrinning av smélta fran ugnen.
Loépranna, smaltranna

Till I6phal ansluten ranna, i vilken sméltan leds ner i sméaltlésaren. Rannan &r vanligen
gjord i stalplat och dubbelmantlad samt vattenkyld.

Manhal

Oval instigningsoppning, placerad i vardera gaveln pa ang- och vattendom. Ovaliteten
ar bl.a. betingad av att luckan maste inforas genom manhalet, eftersom dess tatning ar
pa domens insida. Luckan &r alltsa sjalvtatande pga. panntrycket.

Matarpump

Flerstegs centrifugalpump, som trycker in matarvattnet i pannan.
Matarvattentank

Tank med viss uppehallstid for tillfort kondensat och spadvatten. Lagtrycksanga
tillférs genom s.k. tystkokarrorr i tankens botten i och fér avgasning och
temperaturreglering av matarvattnet. Pa tanken finns en specialinredd avgasare for
inkommande vatten. Se Avgasning.

Matarventil

Backventil narmast pannan i matarledningen. Matarventilen kan vara av avstangbar
typ, men vanligen &r en separat avstangningsventil placerad innanfor backventilen.

Membranvéagg

Beteckning pa eldstadsvégg dar plattstanger — vanligen ca 13 mm breda — &r gastatt
insvetsade mellan tuberna sa att hela vaggen utgor en sammanhéngande skiva
(membran).

Nasskarm, nasa

Utskjutande skdrm eller "nésa”, som i 0vergangen mellan dvre eldstad och Gverhettar
utrymme stryper ner ugnsarean till ungefar halften. Denna skarm bildas av den — i
rokgasriktningen sett — bakre eldstadsvéggen och tjanar till att skyla det mesta av
overhettarna fran stralningsvarme nerifran eldstaden samt att distribuera rékgaserna
till Gverhettarna pa basta sétt.

Pannmanometer
Matare for angtrycket i angdomen.

Padragsventil, huvudangventil

Avstangningsventil i utgaende angledning fran pannan. Ventilen skall vara placerad sa
néra pannan som mojligt.
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Refraktometer

Driftinstrument, som anvénds i sodahus och indunstning for kontinuerlig, indirekt
bestamning av torrsubstanshalten i svartlut. Refraktometern méter ljusets brytningsin-
dex i svartluten, vilket svarar mot dess torrsubstanshalt (egentligen endast under for-
utséttning att torrsubstansens sammansattning ar konstant).

Rokgasflakt

Flakt for befordran av sodahusrokgaser; oftast av typ lagvarvig radialflakt med sjalv-
rensande skovlar och darigenom relativt okéanslig for obalans pa grund av kladdande
stoft.

Rokgaskylare

Varmevéxlare for rokgaser efter elfilter for att tillvarata varme i rokgaserna.

Rokgasskrubber/Sodahusskrubber

Cylindriskt torn, genom vilket rokgaserna passerar och renas i ett tvattsteg. | manga
fall &r skrubbern dven utrustad med ett varmesteg, dar varmvatten kan produceras.
Betraffande funktion, se Tvattvatska och Skrubbervatten.

Ror, Tub

Betraffande definitioner, se avsnitt 7. Material och svetsning.
Samlingslada

Ovre lada, till vilken en cirkulationskrets tuber ar anslutna, och som tar emot anga-vat-
ten-blandningen fran tuberna. Betecknar dven den lada dér en dverhettares tuber myn-
nar.

Screentubsats

Tubskarmar, i regel vattenkylda, som placeras fore dverhettarna, sett i gasriktningen.
Andamalet ar att forutom rokgaser kyla ner stoftpartiklar under den temperatur, dar de
tenderar att klibba fast pa efterfoljande tubsektioner med tat delning.

Skyddstak

Anordningar och arrangemang uppe i 6vre eldstaden for att vid avstélld panna bygga
in ett tak i eldstaden. Taken, vanligen bestaende av pa kraftiga barbalkar lagda
aluminiumprofiler, skyddar personal, som vid underhallsarbeten o0.d. befinner sig inne
i ugnen, mot nedfallande kemikalieklumpar.

Slussapparat, cellmatare

Apparat for utmatning av stoft fran askfickor och elfilter, dvs. utrymmen dar
undertryck rader. Apparaten ar sa konstruerad att utmatning av stoft kan ske utan att
luft i ndmnvard mangd lacker in i askfickan eller elfiltret.
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Smaltldsare

Cistern, i vilken sodasmélta uppldses till gronlut.

Kallas i dagligt tal &ven sodal6sare, I6sare eller I6sartank.
Smaltugn

Ugn for slutférbranning av organiska bestandsdelar i avlutstorrsubstans och for smalt-
ning av uppkommen aska till sodasmalta.

Sodahusaggregat

Sodapanna med hjélputrustning. Till hjalputrustningen hor bl.a. ekonomiser,
elektrofilter och skrubber.

Sodapanna, sodahuspanna

Angpanna kombinerad med sodasmaltugn for tillvaratagande av svartlutens férbréan-
ningsvarme och storre delen av dess oorganiska bestandsdelar-

Sodapannor dr av typen vattenrérpannor, dvs. pannor med litet vattenrum, dar rok-
gaserna utvandigt bestryker tuberna, som genomstrémmas av vatten.

Sodapannestyrning

Datoriserat styrsystem, som kontinuerligt kanner av och vid behov stéller om viktiga
driftparametrar for att hela tiden ge ett optimalt processresultat. Andamalet med
sodapannestyrningen &r saledes att under vidmakthallande av hog kapacitet och
tillganglighet astadkomma: minsta maojliga dverbaring, godartat stoft (ur
sotningssynpunkt), hog reduktionsgrad i smaltan, hog termisk verkningsgrad,
emissioner inom givna gransvarden samt stabila forbranningsforhallanden.

Styrning av sotningssystemets effektivitet kan inga i sodapannestyrningen.

Sot apparat

Apparat, med upp till ca 7 m langt, utdragbart, roterande lansror, i spetsen forsett med
tva diametralt motstaende munstycken, oftast av "de Laval" typ. Sotningsmediet,
vanligen anga, blases ur munstyckena med overkritisk hastighet.

Apparaterna ingar i ett mer eller mindre automatiserat och styrt sotningssystem.
Se Sotning och Sotningsanga.

Startbrannare

Brannare for eldningsolja (eller gas) med begransad kapacitet, i regel placerade i
sekundarluftniva men ibland annu lagre i ugnen. Férutom vid uppstart anvéands de vid
nedeldning for att branna ner badden. Tillfalligt kan de &ven anvéndas for komplette-
rande varmetillforsel under luteldning, ex. vis vid Iag last eller svartnande badd.

Startventil, startangventil

Ventil for avblasning av dnga 6ver tak” innan pannan kopplats till &ngnétet, se
Friblasning.
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Stig tub

Véarmebelastad angpannetub, i vilken blandningen av vatten och anga stiger uppat mot
&ngdomen. Ang-vattenblandningen i stigtuberna &r lattare &n vattnet i falltuberna,
vilket driver pannans sjéalvcirkulation.

Sulfatmixer

Behallare, i vilken tackningskemikalier samt stoft, som avskiljs i elektrofilter,
upploses i tjocklut.
Alternativ bendmning ér sulfatblandartank, mixtank.

Sakerhetsventil

Ventil som vid ett visst instéllt angtryck 6ppnar och blaser av anga. Sakerhetsventiler-
nas sammanlagda kapacitet skall vara tillracklig for att undvika att hogsta tillatna tryck
overskrids.

Tallriksventil

Motormandvrerad rokgasventil av kraftig konstruktion, vars huvudelement &r en
cirkular, kupad stalplat med tatningskant i periferin. Tidigare ofta benamnd
klockspjall.

Utrymningsvéag

Den sakraste vagen ut fran sodahuset da fara hotar. Utrymmesvéag ska vara tydligt
uppmarkt och fri fran hinder. Se rekommendation B 2.

Vattendom

Cylindriskt kérl, till vilket — i forekommande fall — samtliga tuber i konvektionstubsat-
sen dr infasta i sin nedre ande (i sadana fall ar tuberna i sin Gvre ande infastade i ang-
domen). Fallréren till screentubsats och eldstadens cirkulationskretsar utgar fran
vattendomen, da sadan finnes.

Numera byggs 6vervagande endomspannor vilka saknar vattendom och som har ett
annorlunda arrangemang av konvektionstubsatsen.

Vattenstandsvisare

Pa angdomen placerat, direktvisande nivaglas eller indirekt nivaindikator, neddragen
till mandverplan eller manéverrum.

Vattenstandsmatare

Vattennivamatare for styrning av domnivan i pannan.
Se rekommendation B 6

Vatutmatare

System for utmatning av ex. vis stoft fran askfickor eller fran elfilterbottnar, som da
kontinuerligt genomstrommas av svartlut, i vilken utfallande stoft blandas och fors till
sulfatmixern.
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Utst6tning av alkali ur kemikaliekretsloppet kan ske medelst vatutmatning genom att
l6sa elfilteraska i vatten, som sedan far ga till avliopp.
Se Utstdtning, utblédning (av kemikalier ur processen).

Angdom

Cylindriskt kérl, placerat i pannans topp fér separation av anga och vatten, som
kommer fran samtliga cirkulationskretsar, samt slutavskiljning av vatten fran angan
innan den avgar. Domen tjanstgor ocksa som nivakarl for pannvattnet, som
mottagningskérl for matarvatten och som fordelare av vatten till cirkulationskretsarna.

Angkylare

Anordning for temperaturreglering av 6verhettad anga genom kylning av densamma.

Insprutningskylaren ar en direkt kylare, som genom en sérskild dysa sprutar total
avsaltat vatten eller kondensat in i angan.

Ytangkylaren ar en indirekt kylare av typ tubvarmevaxlare med pannvatten som
kylande medium. Kan vara placerad i nagon av domarna eller utanfor pannan i ett
sarskilt karl. Ytangkylaren ersétts numera ofta av direkt kylare.

Angkylare system Dolezal utmérks av att insprutningskondensat produceras i en
kondensor, dit mattad vattenanga fran angdomen leds for att kondensera pa kyltuber,
som genomstrommas av matarvatten. Kondensorn kan vara placerad inne i eller
utanfor angdomen. Ersatts numera ofta av insprutningskylare.

Angmatare
Flodesmatare i utgdende angledning.
Angpanna

Tryckkarl i vilket genom varme, som frigjorts ur bransle (ej karnbransle) eller elenergi
bildas vattenanga som ar avsedd for anvandning utanfor karlet.

Angpannetub

Se Material och svetsning
Overhettare

Utfores i sodapannor med hangande tubslingor, i vilka angan strommar med en hastighet
av 15-20 m/s vid nominell last.

Overhettaren ar vanligen indelad i minst tva steg, i stort sett en konvektionsdel och en
stralningsdel, med mellanliggande angtemperering (angkylning). Syftet med dverhettaren
ar att féranga eventuellt medryckt fukt och att saledes leverera torr anga, samt att héja
angtemperaturen och darmed aven hoja den termodynamiska verkningsgraden i
angturbinen.
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4 Kausticeringsanliggning

4.1 Allmant

411

4.1.2

Kausticeringsanlaggning

Anléaggning i sulfatmassafabrik dar gronlutens natriumkarbonat, Na,CO3, omvandlas
till natriumhydroxid, NaOH, som till skillnad mot Na,COs ar verksam vid
massakokningen.

Kausticeringsanlaggningen kallas ibland mixeri. Denna benamning lever kvar fran den
tid da en kausticeringsanlaggning huvudsakligen bestod av rérverksforsedda behallare
(mixar), dar bréand kalk inblandades i gronluten.

Mixeri

Se Kausticeringsanlaggning.

4.2 Media i kausticeringen

421

422

4.2.3

4.2.4

4.2.5

4.2.6

4.2.7

Brand kalk

Kalciumoxid, CaO, ar slutprodukten fran mesaombranningen i mesaugnen.
Gronlut, ralut

Vatten-/svaglutlosning av smalta fran sodapannan. Smaltan bestar huvudsakligen av
natriumkarbonat, Na,COs, och natriumsulfid, NazS.

Gronlutslam
Slam, som avskilts vid gronlutsklarning eller gronlutsfiltrering. Slammet bestar av
processfraimmande amnen, mesa och oférbranda kolrester fran sodapannan.
Kalciumhydroxid, Ca(OH):
Slackt kalk reagerar med natriumkarbonat, Na.COs, i gronlut till natriumhydroxid,
NaOH, och kalciumkarbonat, CaCOs, som hér kallas mesa.
Kalciumoxid, CaO
Bréand kalk reagerar med vatten i gronluten och bildar kalciumhydroxid, Ca(OH),
under kraftig varmeutveckling.
Kalkmjolk
Blandningen av sléckt kalk och gronlut/vitlut i slackare och kausticeringskérl fore av-
skiljning av mesa i vitlutsreningen.
Mesa

Slam, bestaende huvudsakligen av kalciumkarbonat, CaCOs, bildat vid kausticering av
gronlut.
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4.2.8 Natriumhydroxid, natronlut

Kaustik soda, NaOH.
4.2.9 Natriumkarbonat

Soda, NaCOs. Ingar i sodahussmalta.
4.2.10 Natriumsulfid

NazS, en av de verksamma komponenterna i sodahussmélta.
4.2.11 Oxiderad vitlut

Vitlut, vars sulfidinnehall oxiderats med luftsyre till tiosulfat, Na2S,03. Den oxiderade
vitluten anvénds i stallet for natriumhydroxid, NaOH, vid syrgasblekning och i vissa
fabriker &ven i rokgasskrubbrar for att tvatta ut svaveldioxid, SO, se Vitlutsoxidation

4.2.12 Slackt kalk

Kalciumhydroxid, Ca(OH)a.
4.2.13 Spillut

Diverse spill fran vita sidan, fors fran golvkanaler i atervinningsavdelningarna till en
uppsamlingscistern for att sedan spadas in i svagluten.

4.2.14 Suspenderande &mnen

Partiklar i ett vatskeprov, som vid filtrering enligt en given standard kvarhalls pa ett

specificerat filter. | dagligt tal “susp ”. Halten anges efter torkning vid 105°C.
4.2.15 Svaglut

Svaglut &r som vitlut en alkalisk 16sning och erhalls i samband med tvattning av

mesan efter vitlutsberedningen. Svag-/ tvattluten fran mesatvatten anvands for att I6sa
smaltan fran sodapannan i smaltlésaren.

4.2.16 Vitlut

En starkt alkalisk I6sning med pH ca 14. Den innehaller huvudsakligen natrium-
hydroxid, NaOH, och natriumsulfid, NazS, eller rattare sagt natriumvatesulfid, NaHS,
se Vétesulfidjon. Vitlut &r avsedd som kokvétska for sulfatmassetillverkning.

4.2.17 Vatesulfidjon, HS

HS™ ar den form, i vilken sulfiden férekommer i gronlut och vitlut. 1 gronluten och vit-
luten sonderdelas natriumsulfiden, Na>S, genom inverkan av vatten i foljande joner:

Na.S + H,0 ----> 2Na* + HS + OH".

. ]
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4.3 Olika processer i kausticeringen

43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

4.3.5

4.3.6

4.3.7

4.3.8

4.3.9

Efterkausticering

Lata 6verskott av kalciumhydroxid, Ca(OH), i mesan reagera med en liten mangd
gronlut.

Filtrering

Metod att avskilja uppslammade partiklar i en véatska genom att pressa vatskan genom
ett pordst material.

Gronlutfiltrering

Olika utvecklade metoder for att rena gronluten genom filtrering i stallet for
sedimenteringsklarnarna.

Kalksatsning

Dosering av kalk i ett visst givet forhallande till gronlutsflodet. Storleken pa kalksats-
ningen bestams av halten fri CaO i kalken, halten natriumkarbonat, Na;COs, i
gronluten och 6nskad kausticeringsgrad.

Kausticering

Behandling av gronlut med kalciumhydroxid (slackt kalk), Ca(OH)2, fér omvandling
av gronlutens natriumkarbonat (soda), Na,COg, till natriumhydroxid, NaOH.

Det ar en jamviktsreaktion dar kalciumhydroxiden reagerar under svag
varmeforbrukning (endotermisk reaktion) med gronlutens natriumkarbonat, Na2COs.
Da bildas natriumhydroxid, NaOH, och kalciumkarbonat, CaCO3, mesa.

Klarning

Avser rening av vitlut eller gronlut medelst sedimentering i klarnare.
Rekausticering

Se Efterkausticering.
Sedimentering, bottensatsavlagring

Separering, som baseras pa olika densitet hos slampartiklarna och vétskan.
Slackning

Kalciumoxid, CaO, reagerar forst med vattnet i gronluten till kalciumhydroxid,
Ca(OH),, under kraftig varmeutveckling, exotermisk reaktion.

4.3.10 Tryckkausticering

Kausticering vid ett hogre tryck dn vad som motsvarar den normala kokpunkten, dvs.
hogre &n atmosfarstrycket.
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4.3.11 Vitlutfiltrering

Metod att rena vitlut genom filtrering. Metoden har ersatt de beprévade
sedimenteringsklarnarna.

4.3.12 Vitlutklarning

Separering av mesan fran vitluten efter kausticeringsreaktionen. Processen sker genom
sedimentering.

4.3.13 Vitlutsoxidation

Oxidation av vitlutens sulfidjoner (HS") med luftsyre till tiosulfat enligt reaktionen.

2 HS + 20, ----> S$,03% + H,0

4.4 Apparat och maskinutrustning i kausticeringen
4.4.1 Bandfilter

Bandfiltret &r ett konventionellt vakuumfilter men med ett yttre system av ledvalsar.
Filterduken leds fran filtertrumman 6ver ledvalsarna och sedan tillbaka till trumman
efter det att den avfiltrerade mesan lamnat duken.

4.4.2 Gronlutfilter

For avskiljning av slam fran gronlut anvands numera trycksatta filter som alternativ
till klarnare eller trumfilter.

4.4.3 Kalkficka

Se Kalksilo.
4.4.4 Kalksilo

Lagringsbehallare for brand kalk fran mesaugnen.

445 Kalkslackare
Behallare for slackningen av kalk, som &r forsta steget i omvandlingen av gronlut till
vitlut.

4.4.6 Kausticeringskarl
Cylindriska behallare, dar kausticeringen fullféljs. Suspensionen av lut och kalk/mesa,
den s.k. kalkmjaclken, rinner fran kalkslackarens braddavlopp till tva eller flera serie-

kopplade karl. Suspensionen, kalkmijolken, gar in i toppen och oftast via en inre
ledning ut i kérlets botten. (Suspension: uppslamning av fasta partiklar i vatska.)

4.4.7 Klarnare

Anordning for rening av gronlut eller vitlut genom sedimentering. Cylindrisk cistern
av plat med tva eller flera fack, skilda at av en konisk mellanbotten som ar 6ppen i
mitten. Roterande skrapverk matar in det sedimenterade slammet mot mitten.
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4.4.8 Mesafilter

Filter, pa vilket mesa tvattas fore mesabranning. Mesafilter ar vanligen av typ
trumfilter.

4.4.9 Mesasilo
Cistern for lagring av fortvéttad mesa, forsedd med anordning for att réra om den 30—
40-procentiga mesanen for att halla den i suspension.

4.4.10 Mesatvatt
Filter eller sedimenteringsklarnare for tvattning av mesa. Vitlut tvéttas ur mesan
genom att den forst spads till I1dg koncentration och sedan fortjockas.

4.4.11 Pressfilter
Filter for rening av gronlut, exempelvis Laroxfiltret. Pressning och tvattning sker
intermittent.

4.4.12 Skrapverk
Mekanisk anordning i klarnare och i kalksl&ckarens sorterardel for utmatning av sedi-
menterat slam.

4.4.13 Slackare

Cylindriska delen av kalkslackaren, forsedd med omrorare. Se &ven 4.4.5 Kalkslackare
4.4.14 Slackarskrubber
Anordning dar man avskiljer partiklar ur en gas genom att tvatta den med en vatska,
vanligen vatten eller gronlut.
4.4.15 Sorterare
Sorteraren ar en lutande ranna, som ar hopbyggd med sldckaren. Den har ett skrapverk
eller en skruv, som transporterar ut icke reagerad kalk och annat fast material.
4.4.16 Trumfilter
Roterande perforerad plattrumma, som ar tackt med filterduk. Anvands for tvattning och
fortjockning av mesa och grénlutsslam. Beroende pa hur trumfiltrets avvattning astad-
kommes skiljer man mellan
- tryckfilter med vertryck pa trummans utsida,

- sjalvsugande filter med havertverkan inuti trumman och
- sugfilter (vakuumfilter) med undertryck i trumman.

4.4.17 Tryckfilter

Filter for rening av gronlut eller vitlut.

Kontinuerligt arbetande filter, som bestar av filterelement uppbyggda av skivor, ror
eller lameller inbyggda i ett cylindriskt tryckkarl av syrafast stal.

Kassettfilter och fallfilmsfilter anvands foretradesvis pa gronlut
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Skivfilter anvands for bade vit-och gronlut. | karlets centrum finns en roterande axel
med vertikala filterskivor. Exempel pa tryckskivfilter ar CD- och PD-filter.

Tubfilter &r ett tryckfilter for rening av vitlut eller gronlut. Det bestar av en vertikal
cylindrisk behallare med ett stort antal vertikala filterelement. Filterelementen bestar
av ett inre perforerat syrafast ror och en yttre filterstrumpa av syntetmaterial. Exempel
pa tubfilter ar CLARIFIL- och ECO-filter.

4.4.18 Utjamningscistern

Buffertcistern mellan smaltlésaren och reningsanlaggningen for utjamning av gron-
lutens densitet och flode fran smaltlosaren samt for att ge uppslammade fasta partiklar
tid att sla sig samman till storre partiklar.

4.4.19 Vakuumfilter

Se avsnitt Trumfilter.
4.4.20 Vitlutfilter

For avskiljning av slam fran vitlut anvands numera trycksatta filter som alternativ till
Klarnare.

4.5 Rening av gronlut och vitlut
4.5.1 Belastning

Betecknar vridmoment pa skrapverk i klarnare. Indikerar om mesaskiktet (slamskiktet)
pa en eller flera bottnar blivit for tjockt.

4.5.2 Filtrerbarhet
Egenskap hos mesan som avgor hur svarfiltrerad den ar. Filtrerbarheten &r en

standardiserad metod. Filtrerbarheten ar en funktion av kalkens kvalitet,
kalkoverskottet vid kausticeringen och partiklarnas form och ytstruktur.

45.3 Precoat

Vid filtrering av mesa och gronlut startar man upp med att bygga upp ett mesaskikt, en
s.k. precoat, vilken gronlutsslammet resp. mesan sedan filtreras pa.

4.5.4 Sjunkningshastighet
Den hastighet, med vilken en partikel sjunker i en vatska. Sjunkningshastigheten ar

beroende av skillnaden i densitet mellan partikel och vatska, vétskans viskositet samt
partikelns diameter.

455 Ytbelastning

Ytbelastningen pa en klarnare beraknas som flode per timme dividerat med cisternens
tvarsnittsyta och anvands som ett matt for att dimensionera en sedimenteringsklarnare.
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4.6 Analyser i samband med kausticering

4.6.1 Alkalikoncentration

Vanligen anges alkalikoncentrationen i g NaOH/I. Olika uttryck for
koncentrationen av alkaliska bestandsdelar i kokvatska och deras definitioner ar:

Aktivt alkali, AA: NaOH+NaxS

Effektivt alkali, EA: NaOH+ 1/2 NazS
Totalt titrerbart alkali, TTA: NaOH+Na2S+Na;CO3
Verksamt alkali, VA: NaOH+NaxS

Alkalibestamning sker enligt SCAN-test N:30:85
4.6.2 FriCaO

Andelen reaktiv kalciumoxid, CaO, i mesakalken (vikt-%, SCAN-test N:25:81)
4.6.3 Kausticeringsgrad

NaOH x 100
---------------------- (%) (Na2CO3 omréknat till NaOH)
NaOH + Na2COs

4.6.4 Reduktionsgrad
Svavel i Na;S * 100

Total svavelhalt

4.6.5 Slamhalt

Méngden filtrerbart &mne i en vétska. Filtreringsmetod, filtrets 6ppenhet samt torktid
och torktemperatur ar val specificerade. Slamhalten i bl.a. vitlut och gronlut méats
regelbundet och uttrycks i mg/I.

4.6.6 Sulfiditet

Egenskap hos alkalisk kokvétska som uttrycker den relativa halten av vatesulfid, HS".

NazS * 100
................. (%) (NazS omraknat till NaOH)
NaOH + NaxS

. ]
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5 Mesabrianneri

5.1 Allméanna begrepp
5.1.1 Bollar

Snobollsliknande klot av varierande storlek, diameter 0,5-1,5 meter. De bildas i upp-
varmningszonen, oftast i samband med daligt tvattad mesa i kombination med
damning i brannzonen. Sammanséttningen varierar, men bestar i huvudsak av
kalciumkarbonat, CaCOs, natriumkarbonat, Na>COs, och natriumsulfat, Na,SOa.

5.1.2 Infodring

Ugnsroret ar infodrat med olika typer av keramiskt material for att skydda platmanteln
mot dverhettning och for att halla varmeforlusterna laga.

5.1.3 Manteltemperatur

Mantelplatens yttemperatur. | den varma delen av ugnen ar manteltemperaturen
normalt 150-250°C.

5.1.4 Mesabrinning, ’mesaombrinning”

Syftet med mesabranningen ar att fran mesan utvinna brand kalk for ateranvandning i
kausticeringen. Detta sker genom upphettning av mesan, vars innehall av kalcium-
karbonat, CaCQOz, darvid omvandlas till kalciumoxid, CaO, brand kalk.

5.1.5 Mesaugn

En rorformad roterugn i vilken mesabrénningen sker.

5.1.6 Pabranna
Belaggning pa infodringen, foretradesvis i brannzonen. Belaggningens
sammansattning varierar men bestar i huvudsak av kalciumkarbonat, CaCOs,
kalciumoxid, CaO, natriumsulfat, Na2SO4 och natriumkarbonat Na>COs.

5.1.7 Reaktionsvdarme

Den energiméngd, som teoretiskt kravs for frigérande av koldioxid, CO., i kalcium-
karbonat, CaCQOs, vid kalcineringen.

5.1.8 Reaktivitet

Matt pa mesakalkens slackningshastighet.
5.1.9 Restkarbonat

Mesakalkens innehéll av kalciumkarbonat, CaCO3.
5.1.10 Ringbildning

Tjock belaggning pa begransat omrade i ugnen. Ringar forekommer dels i anslutning
till flamman och dels i uppvarmningszonen, i uppvarmningens slutskede.
Sammanséttning och variation densamma som fér pabranna.
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5.1.11 Ugnsrotation

Ugnsroret roterar medelst en kuggvaxelmotor med kuggkrans placerad ungefar pa mit-
ten av ugnsroret. Rotationshastigheten kan varieras och &r normalt 1-2 varv per minut.

5.2 Media i mesabranneriet
5.2.1 Bransle

Brénsle for mesaugnsprocessen kan vara av olika slag och tillféras ugnen antingen i
flytande, fast eller gasformig fas eller i kombination.

5.2.2 Fastbransle

Fast bransle forekommer i form av torkat trapulver.
5.2.3 Flytande bréansle

De flytande branslen som kommer till anvandning, ar eldningsolja, ratallolja,
tallbeck/beckolja och metanol.

5.2.4 Gasformigt bransle

De gasformiga branslen som anvands, ar biogas fran férgasade tradbranslen och de-
struktionsgaser fran sulfatprocessen. | lander med tillgang till naturgas anvands denna.

5.2.5 Mesa

Se Kausticeringsanlaggning.

5.2.6 Mesakalk (brand kalk, oslackt kalk)

Slutprodukt fran mesabranningen, huvudsakligen bestaende av kalciumoxid, CaO.

5.3 Ugnszoner - processer
5.3.1 Brannzon

Den del av ugnsroret, dar kalcinering och sintring sker. Brannzon ligger ndrmast
brannaren.

5.3.2 Torkzon

Den del av ugnsroret, dar mesans vatteninnehall avdunstas. Torkzon ligger narmast
ugnens inmatningsdel.

5.3.3 Kalcineringszon.

Den del av ugnsroret, dar kalcineringen sker, dvs. omvandling av huvuddelen av
mesans kalciumkarbonatinnehall, CaCOs, till kalciumoxid, CaO.
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5.3.4 Kylzon

Den del av mesaugnen, dar mesakalken kyles till ca 200°C med sekundarluft, som dér-
vid uppvérmes till ca 300°C.

5.3.5 Sintringszon

Den del av ugnsroret, dar mesakalken genom upphettning till ca 1100°C sintras till
artformiga noduler. Med sintring menas att mesakalken upphettas till begynnande
smaltning och att kalkpartiklarna dérigenom kittas samman. Zonen ar mellan tork-
respektive sintringszon.

5.3.6 Uppvarmningszon

Den del av ugnsroret, dar mesans temperatur hojes till kalcineringstemperatur, ca
850°C.

5.4 Mesaugnens utrustning
5.4.1 Brannare

Anordning for kontrollerad tillférsel av bransle och forbranningsluft (primérluft).
Brénnarna ar ofta utformade for samtidig tillférsel av olika slag av branslen (kombina-
tionsbréannare).

5.4.2 Bréansletork

Anordning for torkning av tradbransle fore bearbetning och eldning.
5.4.3 Barringar

Barringarna har till uppgift att bara och forstyva ugnsroret samt att styra detta i axiell
riktning. Mellan barring och ugnsmantel finns ett mellanrum (barringsglapp).

5.4.4 Barrullar

Barrullarna ar av stal eller gjutjarn och placerade sa att kontaktpunkten mellan barrulle
och béarring ligger ca 30° fran ugnens vertikallinje.

5.4.5 Cyklontork
Cyklon for torkning av mesan med rékgaser innan dess inmatning i ugnsroret.
5.4.6 FOrgasare

Virvelbaddsreaktor for framstéllning av gengas fran torkat tradbransle.
5.4.7 Kalkkylare

Anordning for kylning av mesakalk under samtidig uppvarmning av sekundérluft.
Kalkkylarna kan antingen vara av typ planetkylare eller sektorkylare.
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5.4.8 Kattingar

Kattingar, fastade i ugnsrorets torkzon. De ar antingen slackt fastade i bada andar dia-
metralt i ugnssektionen (girlandhéngning) eller upphéangda endast i ena dndan (rida-
hangning). Kattingsystemet 6kar varmeoverforingen fran rokgasen till mesan.

5.4.9 Lifters

5.4.10

5.4.11

5.4.12

5.4.13

Lifters bestar av langsgaende lister, fastade i ugnsrorets insida (4-8 st.) i uppvarm-
ningszonen. Lifters forbattrar varmedverforingen fran rokgasen till mesan.

Mesaugnsskrubber

Anordning dar man avskiljer partiklar och @mnen i gasform (svaveldioxid, SO2) ur
avgasen fran mesabranningen genom att tvatta den med vatten, vanligen pH-justerat
med nagon typ av alkali.

Roterugn

Ugnsroret bestar av stalplat med varierande godstjocklek (14-70 mm) och &r infodrat
med eldfast keramiskt material. Roret har barringar (2-4 st.) och vilar med dessa mot
parvisa barrullar. Ugnsroérets lutning &r 1,5-4 % normalt 2-2,5 %.

Skarmar

Skarmarna bestar av runda platar, som sétts fast centralt i ugnsroret med kedjor. Skar-
marna &r placerade med ca 10 m avstand i tork- och uppvarmningszon och forbattrar
varmeoverforingen fran rokgasen till mesan.

Troskel

Ringformad troskel i ugnsrorets utloppsénda for erhallande av 6nskad uppehallstid for
mesan i brannzonen.

6 Murverk, cement och termisk isolering

Saval i mesaugnen som i sodapannan anvands murverk, tegel och olika typer av isolering
I syfte att tdta genomforingar och dppningar eller for att skydda och isolera mot hdga
temperaturer.

Valet av material maste ske med hansyn bade till anvandningstemperatur och till den
specifika kemiska miljon.

6.1 Infodringsmaterial

6.1.1 Aluminatcement

Cement baserat pa kalciumoxid, CaO, och aluminiumoxid, Al>Os. Beroende pa forhal-
landet mellan CaO och Al>Os varierar hogsta anvandningstemperaturer éver 1400°C
och upp till 1750°C.
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Basiska/sura tegel
Beroende pa sammansattning betecknas eldfasta tegel som sura eller basiska (eller
neutrala eller halvbasiska). Sura tegel innehéller ’sura” oxider som frimst SiOz,
medan basiska tegel innehéller ”basiska” oxider, som CaO eller MgO. Det finns dven
neutrala och halvbasiska varianter.

Betong
Betong betecknar en massa, som bestar av ett bindemedel och en inert ballastfylining.

Branning
Upphettning till hoga temperaturer av t.ex. lera eller eldfast massa, sa att den hardnar,
genom sintring eller andra kemiska reaktioner. Kombinationen av tid och temperatur
bestammer hur langt reaktionen drivs i det enskilda fallet.

Cement
En blandning av brénd kalk, CaO, lera, vanligen Al,03.2Si0,.2H,0, och en aning
gips, CaSOa.
Cement reagerar med vatten sa att det bildas fasta faser av typen kristallvattenhaltiga
aluminatsilikater m.m. Vid temperaturer 6ver 1200°C 6vergar bindningen till s.k.
keramisk bindning.

Chamotte
Eldfast material bestaende av kalcinerad lera, kaolinit, Al,03.2Si0,.2H,0. Vid
branning vid mattlig temperatur avgar kristallvattnet. Vid temperaturer 6ver 1400 a
1500°C bildas mullit, 3AI203.2SiO2, och kristobalit, SiO»-.

Eldfast
Beteckning pa material, som klarar h6g varme utan att forstoras eller formforandras. |
allménhet har det en smaltpunkt éverstigande 1500°C.

Eldfasta tegel
Tegel ar hardade formstycken av lera. I normalfallet har de hardats genom
upphettning, se Branning och Sintring.
Det finns ocksa kemiskt bundna tegel, dar man bundit massan med t.ex. bakelit (harts-
bundna tegel).

Fosfatbundna massor

Massor som binds genom att fosforsyra i massan reagerar med aluminiumoxid, Al20s3,
till aluminiumfosfat.

6.1.10 Keramik

Brént lergods (tegel, porslin etc.).

6.1.11 Krommalmsmassa

Massa med hog halt av krom(111)oxid, Cr2Oa.
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Lagcementmassa etc.

Beroende pa andelen cement (kalciumaluminatcement) i en eldfast massa skiljer man
pa:

- Cementfri massa (NCC) helt utan cement.

Konventionell eldfast massa med ca 10-25 % cement.

Lagcementmassa (LCC) med 2.5-7 % cement.

Ultralagcementmassa (ULCC) med = 0.5-1 % cement

Silikatbundna massor

Massor som binds genom att SiO» reagerar med massans 6vriga komponenter vid upp-
eldning eller bréanning.

Sintring

Forandring av ett (kristallint, pordst eller pulverformigt) material eller materialbland-
nings struktur genom upphettning vid eller strax under sméltpunkten till en fast, allt-
eftersom allt mindre pords eller slutligen glasig slutprodukt.

Bade sintring och branning medfor i regel en viss mindre volymsforlust (krympning).

Sprutmassa

Massa som pafores genom sprutning. Det finns cementbundna och kemiskt bundna
sprutmassor.

Stampmassa
Halvtorr plastisk eldfast massa, som paféres genom stampning (rammning).
Gjutmassa

Massa som gjutes i form. Det ar vanligt att massan vibreras for att den skall fylla ut
ordentligt. Massor som appliceras utan vibrering kallas sjalvflytande.

Taljsten

Ett mjukt eldfast skiffermineral. Bryts i Handoél i JAamtland. Tidigare anvant till
ugnsbottnar och l6prénnor.

6.2 Termisk isolering

6.2.1 Asbest

Isolermaterial framstallt av serpentin/krysotil eller hornblédnde. Serpentinasbest anses
vara varmebestandig upp till 1200°C.

Anvandning av asbest ar sedan nagra ar inte tillaten. For detaljer hanvisas till Arbets-
miljoverkets Forfattningssamling AFS 2006:1, Asbest.
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6.2.2 Densitet, volymvikt

Allt efter komprimeringsgraden far produkten en hogre eller lagre densitet. Med en
hogre densitet foljer en lagre luftgenomslapplighet samt en hégre motstandsférmaga
mot sammantryckning.

Ett isolermaterial med god isoleringsférmaga bor ha en forhallandevis lag densitet. For
hog densitet medverkar till varmeledning, medan en for lag densitet kan mojliggora att
luften ror sig genom isoleringsmaterialet.

6.2.3 Isolertegel

Eldfasta tegel med lag varmeledningsférmaga, vilka anvands som varmebarriar.
6.2.4 Mineralull, stenull

Mineralullsprodukter bestar av mineralfibrer, vilka i vissa korningspunkter i regel ar
sammanbundna med hérdplast. De kan &ven vara oljebehandlade.

Stenull sintrar vid ca 750°C och smalter vid ca 1250°C. Foér anvandning vid hoégre
temperaturer finns sarskilda produkter med ingen eller mycket liten bindemedelshalt.

6.2.5 Temperaturbestéandighet

Ett materials formaga att motsta temperatur utan att forandra egenskaper som
isolerformaga, form mm.

7/ Material och svetsning

7.1 Jarn och stal

Jarn ar ett metalliskt grunddmne, nr 26 i periodiska systemet, molekylvikt 55.85,
densitet 7,86 g/cm?3. Jarn utgér huvudbestandsdelen i ett stort antal legeringar som
benamns som jarn, gjutjarn och stl. Ovriga tillsatsamnen i dessa legeringar brukar
vara &mnen som kisel, mangan, kol mm. De kan vara avsiktligt tillsatta eller
forekomma som féroreningar.

Kristallstrukturen for rent jarn vid rumstemperatur ar kubiskt ytcentrerad, vilket kallas
ferrit. Vid hogre temperatur omvandlas ferriten till kubiskt rymdcentrerad
kristallstruktur, benamnd austenit. Temperaturgransen beror pa sammanséattningen,
och ar for vanliga kolstal 723°C. Omvandlingen sker successivt fran just 723°C och
uppat mot 900°C (beroende pa kolhalten). Vid hoga halter av vissa legeringsamnen
kan man fa stalet att forbli austenitiskt dven vid rumstemperatur, t.ex. austenitiska
rostfria stal.

Jarn legerat med kol benamns beroende pa kolhalten om ar under eller ver 2% som
stal eller gjutjarn. Vissa jarn med laga mangder av legeringsamnen och féroreningar
ben&mns enbart som jérn (t.ex. s.k. Armco-jarn). Nar andelen jarn i en legering &r
lagre an 50 %, sa talar man inte langre om jarn och stal, utan om t.ex.
nickelbaslegeringar eller koboltbaslegeringar. Ferritstrukturen ar starkt magnetisk,
medan austenitstrukturen i praktiken ar omagnetisk.
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Eftersom jarn i olika former har uraldrig anvandning har det omkring jarnet véxt fram
en vokabuléar som inte &r helt konsekvent och som gor att de olika uttrycken kan ha en
lite svdvande betydelse.

7.1.1 Gjutjarn, tackjarn, rajarn

Det som normalt benamns gjutjarn, tackjarn eller rajarn ar den produkt som i flytande
form kommer frdn masugnen, dar man reducerat malmen, som ar en jarnoxid, med
kol. Gjutjarn haller hogre kolhalter, normalt 2-4%, och &r p.g.a. den hoga kolhalten ej
smid- eller svetsbart, utan gjutjarn anvéands enbart i gjutet tillstdnd. Gjutarn ar ocksa
benamning pa de konstruktioner man tillverkar av det flytande rajarnet sedan det fatt
stelna, ofta genom gjutning i sandformar.

Som ett led i jakten pa att minska utslappen av koldioxid underséker man om man
kan reducera jarnoxiden med vétgas istéllet for med kol, for att darigenom fa bukt pa
stalindustrins CO.-utslapp.

7.1.2 stal

Formellt sett ett material med jarn, Fe, som basmetall (dvs. minst 50 % jarn), i
allmanhet lampat for formning i fast tillstand, innehallande kol och andra grundamnen.
Enstaka undantag finns, t.ex. ett begransat antal kromlegerade stal, som innehaller
over 2 % kol, vilket annars betecknar den formella gransen mellan stal och gjutjarn.
Rostfria material, dér jarnhalten understiger 50 %, brukar annars “officiellt” inte
betecknas som stal. De har inte heller materialnummer enligt SS-EN 10027-2 som
borjar med siffran 1 (materialnummer av typen 1.XXXX) utan med siffran 2.

Stal framstalls ur gjutjarn genom farskning (traditionellt genom t.ex. LD, Kaldo,
Martinprocessen m.fl.), da kolhalten nedbringas till 6nskad halt. For att kallas stal
skall kolhalten ligga mellan ca 0,02% (ferritfasens l6slighetsgréans for kol i fast
I6sning) och ca 2%.

Stal med en kolhalt under 0,8% kallas undereutektoidiskt och ar det vi normalt
anvander till konstruktionsstal och verktygstal mm.

Stal med hogre kolhalt &n ca 0,25% ar ej svetsbara med enkla metoder, men kan i
allmanhet smidas till produkter med hogre hallfasthet, som t.ex. verktyg. Sarskilt egg-
verktyg (t.ex. rakbladstal) kraver séarskilt hog strackgrans, vilket astadkommes med
kalldeformation i kombination med en hég kolhalt (normalt upp till 0,8% C) och med
tillsats av lampliga legeringsamnen, t.ex. vanadin.

7.1.3 Hardning av stal (martensitstruktur)

En allt dverskuggande faktor for hanteringen av stal ar risken for hardstukturbildning,
dvs den metalliska fasen martensit. Martensit ar den austenit som fanns vid hdgre
temperatur och som vid kylningen behaller sin grundldggande kristallstruktur
(ytcentrerat kubiskt atomgitter) och "fryser” in det 16sta kolet i kristallstrukturen.
Martensiten &r instabil och omvandlas langsamt till ferritstruktur med kolet i form av
utskiljda karbider. Martensiten ar mycket hard och sprod och brukar vara upphov till
sprickbildningar i den varmepaverkade zonen efter svetsning som inte tagit full hansyn
till hardningsrisken.
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7.1.4 Jarn

Beteckningen jarn pa en produkt brukar innebéra att jarnet inte ar legerat med kol,
utan att det foreligger som enbart ferritfas med mindre an 0,02% C och inte i
kombination med utskiljda karbider.

7.1.5 Olegerat stal

| tryckkarlssammanhang m.fl. tillimpningar detsamma som kolstal. Ett olegerat
kolstal innehaller fortfarande avsiktligt tillsatta @mnen som kol, kisel, mangan och i
manga fall en mindre mangd aluminium.

7.1.6 Kolstal

Stal med kol som vasentlig bestandsdel vid sidan om jarn. Kolhalten for kolstal 6ver-
stiger inte ca 1,3 % (TNC 57).

Avsiktligt tillsatta &mnen utdver kol brukar enbart vara aluminium, kisel och mangan,
vilka binder syre. Genom att tillsétta kisel eller en kombination av kisel och
aluminium binds syret i stalet, vilket ger stalet battre egenskaper. Stal med kiselhalter
under 0.02% brukar betecknas som otatade, stal med kiselhalter minst 0,15 %,
vanligen runt 0,20 — 0,35 %, betecknas som tatade. Tryckkarlsstal &r numera alltid
heltatade, &ven om halvtatade stal tidigare forekommit. Otétade stal i den man de
langre forekommer i tryckkarlssammanhang far anses vara foraldrade och bor bytas ut.

Kolstal kan innehalla mangan i halter pa upp till hogst 1,40 %, som for P265GH,
medan s.k. kolmanganstal har en hogre hogsta tillaten manganhalt, som t.ex. max 1,50
% Mn for 20MnNb6. Tidigare Svensk Standard har tillatit halter pa upp till 1,60 %
Mn. Kolmanganstal med tillsatta finkornbildare, som Nb eller Ti, benamns finkornstal
och brukar forekomma i héllfasthetsklasser upp till 355 N/mm?.

For att bedoma svetsbarheten hos anvanda stél, se avsnitt 7.1.7.
7.1.7 Kolekvivalent
Matt pa halten kol och legeringsamnen i stalet. Anvands for att berakna tendensen till

hardstrukturbildning vid svetsning av kolstal och laglegerade stal. Kolekvivalenten
beréknas for mer vanliga stal med formeln

V(%C + %Mn)/6 + (%Cr + %Mo + %V)/10

Svetsbharheten bestdms av kolekvivalenten i kombination med 6vriga parametrar, bl.a.
godstjockleken och arbetstemperaturen (den s.k. forvarmningen), vilka avgor
varmebortledningsférmagan vid svetsstallet.

Berékningsmetoder for att beddma svetsbarhet hos de material som anvénds i domar,
lador och tuber i sodapannor finns i SS-EN 12952-5 Water tube boilers and auxiliary
installations — Part 5: Workmanship and construction of pressure parts of the boiler”
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och SS-EN 1011-1:2009: Svetsning - Rekommendationer for svetsning av metalliska
material - Del 1: Allménna riktlinjer for bagsvetsning.

7.1.8 Legerade stal

Stal som innehaller vasentliga bestandsdelar vid sidan om jarn och kol. Man skiljer
vanligen mellan laglegerat stal och hoglegerat stal. Gransen mellan laglegerat och
hoglegerat stal gar vid en sammanlagd halt av legeringsamnen, kol undantaget, av ca 5
% (TNC 57). Andra begrepp ar varmhallfasta stal och rostfria stal.

7.1.9 Tryckkarlsstal

7.1.10

7.1.11

Tryckkarlsstal kan vara av vilken staltyp som helst, vilken lampar sig och ar godkand
for tillverkning av tryckkarl. Det kravs att de ar stal godkanda for tryckkarlsandamal
enligt harmoniserad europeisk materialstandard, firmamaterial med godk&nnande
enligt ”European Approval”, alternativt i sista hand material som i det enskilda fallet
godkants for anvandning av ett ackrediterat kontrollorgan. Standarder for
tryckkarlsstal ar respektive delar av SS-EN 10216 for rorformiga produkter, SS-EN
10028 for plat, SS-EN 10222 for smide och SS-EN 10213 for gjutstal. Delarna avser
olika tillampningar och grundanalyser.

Ett tryckkarlsstal skall alltid atféljas av ett materialcertifikat, vilket styrker att det
levererade materialet &r ett tryckkarlsstal. Ett tryckkarlsstal skall alltid vara bedomt
som lampligt for anvandning till tryckkarl, vilket ocksa skall framga av
materialcertifikatet.

Varmhallfast stél

Begreppet “varmhaéllfasta stdl” avser forsta hand ferritiska stél legerade med krom,
molybden, vanadin samt &ven niob m.fl. legeringsémnen och avsedda for
hogtemperaturanvandning fran nagot hundratal °C och uppat, t.ex. det vanliga stalet
13CrMo4-5. Beroende pa hur de &r legerade ar de dessutom avsedda for de hogre
temperaturer dar materialkrypning forekommer. Austenitiska stal och
nickelbaslegeringar & normalt &nnu mer lampliga for htgtemperaturanvéndning dven
om de normalt inte sorteras in under begreppet ’varmhallfasta stal”.

Varmhallfasta stal har vanligen begransad svetsbarhet, vilket beror pa den hogre
kolekvivalenten.

Rostfritt stal

Uttryck anvant for att beteckna sadana hoglegerade stal, vilka under vanligen fore-
kommande (enklare) betingelser inte rostar. Rostfritt stal innehaller i allméanhet mer an
12 % krom, harutéver brukar andra legeringsamnen, t.ex. nickel, kunna inga (TNC
57).

Man skiljer mellan austenitiska, ferrit-austenitiska och ferritiska rostfria stal. De ar
staltyper med olika egenskaper och olika anvandningsomraden.

Inom Skogsindustrin anvands évervagande mer hoglegerade kvalitéer, i allménhet
minst med 17-18% Cr beroende pa korrosionsbetingelserna. De kan antingen vara
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austenitiska, dvs med nickelhalt fran ca 8% och uppat, eller ferrit-austenitiska, med en
nickelhalt som oftast runt 4-5%. De rent ferritiska rostfria stalen har andra
tillampningar, &ven om undantag férekommer.

For rostfria stal inleds materialbeteckningen enl. SS-EN 10088-2 med bokstaven X,
som man kan se i materialbeteckningarna for rostfria tryckkérlsror enligt SS-EN
10216-5 (exempel XCrNiMo17-8-2). Det bor anmarkas att kolhalten i ett stort antal
rostfria stal narmast ar att betrakta som en fororening, som man forsoker halla sa lag
som mojligt. For vissa rostfria stal kan kolet dock fungera som ett legeringsamne, t.ex.
for att gora materialet hardbart eller for att ge det en hog hallfasthet, t.ex. mot
krypning vid hog temperatur.

Syrafasta stal

Aldre uttryck anvint for att beteckna rostfria stdl med god korrosionshardighet mot
svagare syror. Ofta menas stal av typen 17-18 % krom, 10 % nickel och minst 2 %
molybden, men &ven andra stal med minst samma korrosionshardighet kan betecknas
som syrafasta.

De rostfria stal som vanligen bendamns syrafasta erhaller normalt sin korrosions-
hérdighet mot syror genom att de ar legerade med minst 2,0 % molybden. Korrosions-
hardigheten mot laga pH forbattras med ytterligare hogre molybdenhalt. I Sverige har
tidigare stal med minst 2,5 % molybden (tidigare kvaliteten SS stal 2343) haft allman
anvandning inom Cellulosaindusrin, idag finns betydligt fler och battre stalsorter att
vélja pd. Varning: beteckningen syrafast stal” innebér inte att det &r resistent i alla
sura miljoer, utan valet av stalkvalitet maste styras av korrosionsmiljon i det enskilda
fallet. Det &r inte heller i alla miljéer som molybden forbattrar den allménna
korrosionsbestandigheten, detta géller sarskilt sulfatindustrins lutar.

Verktygsstal

Smidbart, men normalt ej svetsbart, stal som legeras for att fa hog hardhet for
anvandning framst till olika verktyg. Verktygsstal kan antingen vara ett rent kolstal
med hog kolhalt eller legerat med t.ex. molybden eller vanadin, som bildar finkorniga
karbider i mikrostrukturen och som verkar forstarkande pa de mekaniska
egenskaperna.

Automatstal

Stal avsedd for skarande bearbetning. Genom legering med svavel eller andra liknande
tillsatsamnen erhalles slagginneslutningar som verkar spanbrytande vid svarvning.
Automatstalen ar mindre lampliga for svetsning och finns inte fér anvandning i
tryckkarl.

Materialbeteckningar och Tillstandsnummer

Det finns inom europeisk materialstandard tva parallella sétt att beteckna material,
dels med en bokstavs- och sifferkombination som ger en antydan om materialets
sammansattning (se SS-EN 10027-1) och dels ett materialnummer av typen 1.XXXX
for material som betecknas som stal (se SS-EN 10027-2) och dels 2.XXXX for
material som inte &r stal, t.ex. nickelbaslegeringar. Beteckningarna for de rostfria

© Sodahuskommittén Rekommendation Nr A1



Sida 65 av 101

stalen finns ocksa fortecknade i SS-EN 10088-1 resp. i SIS/TK135. Stal accepterade
for ovriga tryckkarl finns fortecknade i tabell A1 i SS-EN 13445-2 och for angpannor i
motsvarande tabell i SS-EN 12952-2. Motsvarande rostfria stal har
tillstandsbeteckningen -5

Tidigare hade materialbeteckningarna enligt nu indragna svenska materialstandarder
ett tillaggsnummer, vilket kunde beteckna olika tillverkningsmetoder,
varmebehandlingstillstand, olika kallbearbetningsgrad, genomfoérd provning for att
uppna status som tryckkarlsstal eller liknande.

Grundmaterialen, dvs. de olika legeringssammansattningarna, &r numera betecknade
med antingen det alfanumeriska systemet SS-EN 10027-1:2016, som ar grundat pa de
dominerande ingaende legeringsamnena och det numeriska systemet, SS-EN 10027-
2:2016, dar varje standardiserat material tilldelas ett nummer, 1.XXXX eller

2. XXXX. Harvid betecknar 1.XXXX olika stal och 2.XXXX betecknar 6vriga
metalliska material, som nickelbaslegeringar, kopparlegeringar etc. Om de sedan ar
klassificerrade som tryckkarlsror, sa ar de insorterade under rérstandarden for
sémlosa ror SS-EN 10216-X, dar -X ar -2 for kolstal och varmhallfasta ferritiska stal
och 5 for rostfria stal (etcetera).

Svensk materialstandard &r idag baserad pa europeisk standard, dar det som de olika
tillstandsnumren betecknade hanfors till egna standarder, samtidigt som dessa standar-
der, t.ex. standarden for tryckkarlsror SS-EN 10216-2, innehéller en tabell med de
olika materialsammansattningar som &r standardiserade enligt den standarden.

7.2 Materialegenskaper
7.2.1 Deformationshardnande

Den hojning av héllfastheten hos ett material, vilken uppkommer vid kall-deformation.
Skillnaden mellan kalldeformation och varmdeformation ar om deformationen &r
utford under eller éver rekristallisationstemperaturen, den temperatur dar materialet
rekristalliserar inom en timme.

7.2.2 Varmbearbetning

Varmvalsning, bockning, smide eller annan plastisk bearbetning av ferritiskt stal
utford med arbetsstycket vanligen uppvarmt till austenitiskt tillstand, d.v.s. for stal till
temperaturer 6ver ca 900°C. Varmbearbetningstemperaturen ar for kolstal (for
anvandning som angpannetuber typ P235GH, P265GH eller motsvarande) 900-940°C,
for s.k. varmhallfasta stal av typ 13CrMo4-5 eller 10CrMo9-10 eller motsvarande 900-
950°C.

Bearbetas materialet vid lagre temperatur kan det behdva varmebehandlas efterat for
att inte forlora sina egenskaper. Definitionsmaéssigt &r varmbearbetning en operation so
utfors vid hdgre temperatur &n rekristallisationstemperaturen.
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7.2.3 Kallbearbetning, kalldeformation, plastisk deformation.

Plastisk deformation, vanligen utférd vid rumstemperatur. Mer precist ar kallbearbet-
ning en plastisk deformation utford vid en temperatur som understiger rekristallisa-
tionstemperaturen.

Eftersom materialet inte ges mojlighet att rekristallisera efter den plastiska
bearbetningen sa kvarstar foljderna av den, t.ex. lokal hardhetshojning (deformations-
hardnande) och deformerad kornstruktur, under lang tid. Deformationshardnandet i sig
orsakas dels av felstéllen, som skapats i materialets kristallstruktur, som dislokationer
och vakanser. Dels orsakas hardhetshajningen ocksa av att kornstorleken blir finare,
eftersom korngranserna fungerar pa samma satt

Kalldeformation ar ett materialtillstand som uppkommer vid deformation under
rekristallisationstemperaturen. Kalldeformationstillstandet innebar i allmanhet att
materialet far en forhéjning av strackgransen och en sénkning av
deformationsreserven till brott. Materialets seghet (t.ex. enligt Charpy-V-provning)
brukar ocksa forsamras.

Med plastisk deformation menas den efter avlastning kvarstaende deformationen

(SS 01 66 01). Ett material som deformeras under en yttre kraft undergar dels en
reversibel formforandring, den elastiska deformationen, dels om belastningen &r
tillrackligt stor darutdver en irreversibel formférandring, den plastiska deformationen.
Sedan kraften avlastats aterstar den irreversibla deformationen. Ferritiska stal
deformeras elastiskt upp till striickgrinsen. Ar belastningen hogre “flyter det”, d.v.s.
det kall deformeras, varvid den totala deformationen &r summan av den elastiska
deformationen och kalldeformationen. Nar stalet avlastas, sa atergar det till
spanningslost tillstand, nu forlangt med den plastiska deformationen, medan den
elastiska deformationen &r reversibel och har avlastats.

Feritiska stal vid hogre temperatur och austenitiska stal har ingen utpraglad
strackgrans, utan dar far materialdeformationen ett plastiskt bidrag redan fran bérjan,
vilket sedan okar i betydelse ju mer materialet deformeras.

7.3 Varmebehandling
7.3.1 Varmebehandling

Upphettning resp. kylning av material efter ett visst schema for att det skall fa vissa
egenskaper. Exempel pa varmebehandling kan vara glodgning, seghérdning, slack-
glédgning, normalisering m.m.

7.3.2 Anldpning
Véarmebehandling vid viss temperatur (under rekristallisationstemperaturen) for att ge

ett material vissa materialegenskaper, t.ex. avspanningsglédgning efter svetsning eller
av ett gjutgods eller liknande konstruktion.
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En annan form av anldpning ar varmebehandling efter hardning av ett seghardnings-
stal. Hardstrukturens martensit omvandlas vid varmebehandlingen till ferrit och
karbider.

7.3.3 Avspanningsglédgning

Varmebehandling efter svetsning (Post weld heat treatment, PWHT). Avsikten &r att
sanka restspanningsnivan och anlopa i svetsarna eventuellt bildad hardstruktur,
samtidigt som de fordrade hallfasthetsegenskaperna inte skall paverkas negativt.

7.3.4 Hardning

Varmebehandling av ett stal for att avsiktligt ge det hardstruktur (martensitbildning).
Man véarmer stalet sa att det omvandlas till austenit, varpa man kyler det med vatten
eller olja. Martensiten anlopes vanligen efter sjdlva hardningen, sa att man far en
onskad kombination av hog hardhet och tillracklig seghet (seghardning).

7.3.5 Mjukglédgning

7.3.6

Varmebehandling av ett stal for att sfaroidisera karbiderna. En mjukglodgning 6kar
bearbetbarheten och sanker hardheten. Det kan férekomma att man mjukglodgar

tubandar fore invalsning. Materialet upphettas da till rekristallisationstemperaturen,
vilket gor mjukglodgning till en mer omfattande varmebehandling dn “anlopning”.

Normalisering

Véarmebehandling av ett ferritiskt stal genom upphettning till austenitomradet (ca
900°C) varefter det far svalna i luft. Efter en normalisering av ett kolstal eller ett Iagle-
gerat stal sd har det dterfatt en "normal” struktur, dvs. den struktur sddana stal har i
leveranstillstandet.

7.4 Utférandeformer

7.4.1 ROr och rortillverkning

Olika metoder finns for att tillverka tryckkarlsror, se nedan.

Somlosa ror. Ror/tub utan langsgaende eller spiralgaende svets, framstélld genom
extrudering eller genom halvalsning. For ferritiska tryckkarlsror géller
leveranskontroll specificerad i avsnitt 9 och 10 enligt SS-EN 10216-2, for rostfria
tryckkarlsror galler pa samma satt motsvarande i SS-EN 10216-5.

Extruderade somldsa ror. Det ar vanligt att extruderade ror sedan ocksa valsas till
slutdimension, t.ex. med pilgervalsning 6ver dorn. Kompoundtuber &r vanligen
framstéllda genom extrudering i kombination med finkalibrering genom
pilgervalsning.

Valsade somlésa ror. Flera olika valsningsmetoder med och utan dorn finns.

Svetsade ror. Ror/tub framstélld av ett bockat band, som svetsas utefter sin langd.
Svetsade ror av kolstal for tryckkarl finns enligt SS-EN 10217-2, men Sodahus-
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kommittén avrader fran anvandning av sadana, atminstone for de tuber som kommer
till anvandning i eldstaden.

Langssvetsade ror, tillverkade av band, som bockas till rérform och far en rak
langsgaende svets, ofta gjord utan tillsatsmaterial. Langssvetsade ror forekommer for
anvandning i tryckkarl, men rekommenderas inte for anvandning i sodapannor. .
Langssvetsade ror finns standardiserade i Sverige enligt SS-EN 10217-2 for ferritiska
stal.

Spiralsvetsade ror, vilka tillverkas av band som bockas till rérform och som darfor far
en spiralformig langsgaende svets. Spiralsvetsade ror rekommenderas endast for
enklare andamal. Sarskilt vid rorbojar far man hoga bojspanningar i svetsarna.

Sodahuskommittén rekommenderar att man enbart anvander somlésa tryckkarlsror till
kritiska delar av sodapannor.

7.42 Tub

Svensk materialstandard anvinder idag bara begreppet ’ror”, diremot skiljer t.ex.
ASME pé tubes” och pipes”. TNC (i ”Ord och Uttryck™) begrinsar "’tub” till rér som
anvands for varmevaxling, t.ex. angpannetuber. TNC énskar emellertid inte gora nagra
detaljingrepp i den vildvuxna flora av detaljuttryck dér orden ”rér” och “’tub” kommer
till anvindning omvixlande om varandra. Normalt fir man sédga att dér det star “tub”
sa avses det ett ror, vanligen med vissa inte alltfér omfattande dimensioner.

Dimensionering av de rér som ingar i en angpanna sker enligt SS-EN 12952-3.
7.4.3 Angpannetub

Tryckkarlsror som ingdr i angpanna och som anvands for varmevaxling. Normalt
enligt standarden SS-EN 10216-2:2013 eller som kompoundtub enligt SS-EN 12952-
2, Annex C.

7.4.4 Kompoundtub

Angpannetub som bestér av tva koncentriska skikt med olika materialsammansattning.
Kompoundtuber for sodapannor har i allménhet ett inre skikt av kolstal eller kol-
molybdenstal for vattenberdrda ytor alternativt for Gverhettare ett inre skikt av nagot
laglegerat varmhallfast ferritiskt stal och ett yttre skikt med ett korrosionsbestandigt
hoglegerat rostfritt stal eller en nickelbaslegering.

For ekonomisers har (tidigare) anvants en typ av kompoundrér med ytterkomponent
av gjutjarn och innerkomponent av kolstal.

7.4.5 Plat

Material (i allmanhet en metall) i form av valsade flak. Plat valsad pa rulle
forekommer ocksa. Platen valsas i platvalsverk mellan slata valsar i platvalsverk,
varvid utgangsmaterialet, platinen, forlangs, sa att platarna blir kraftigt rektangulara.
Vid valsningen géller det att halla breddningen under kontroll, sa att den fardiga
produkten far 6nskade dimensioner efter kantklippningen.
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7.4.6 Platens Z-hallfasthet

En viktig egenskap hos plat ar hallfastheten i tvarriktningen, dvs tvars plattjockleken.
Vissa materialsammansattningar tenderar att ge laminerad plat, dvs att platen blir
uppbyggd av successiva lager med sémre metallurgisk bindning dememellan. |
extremfall kan platen dela sig, t.ex. platen till skotten till en oljetanker, om man
ansluter vinkelstéllda skott fran var sida.

7.4.7 Smide

Arbetsstycke som fardigstéllts genom plastisk bearbetning, t.ex. sdnksmide eller
friformssmide. Smide for tryckkérl SS-EN 10222.

7.4.8 Gjutstal

Jarnlegering avsett for framstéllning av stalgjutgods och med lagre kolhalt &n gjutjarn
(TNC).

Gjutstal for tryckkarlsandamal skall vara smid- och svetsbart, vilket beroende pa
mangden legeringsdamnen innebar att for hoga kolhalter maste undvikas. T.ex. for
kolstal anses stal med kolhalt hdgre &n 0,25 % vara mindre lampliga for svetsning och
ar endast tillatna for allmanna andamal. Exempel pa tillampningar & pumphus,
ventilhus, turbinhus och liknande. Svensk standard for gjutstal for tryckkarlsandamal
ar de olika delarna av SS-EN 10213.

7.5 Korrosion, fratning
7.5.1 Kaorrosion, fratning.

Materialforlust genom kemisk uppldsning av materialet under omvandling till ndgon
korrosionsprodukt, som vanlig rost, den svampiga bruna jarnhydroxiden FeOOH.
Korrosion kan upptrada bade som en allmén avfratning av de korroderande ytorna,
eller som en kemiskt/elektrokemiskt orsakad sprickbildning inne i materialet. Andra
former av korrosion ar lokal korrosion i form av punktfratning resp. spaltkorrosion.

Vid hog temperatur sker korrosionen i form av oxidbildning pa ytan, det ar helt olika
kemiska processer jamfort med korrosion i vétskeldsning eller under fuktiga
forhallanden.

7.5.2 Erosion

Materialforlust genom mekanisk nétning mot den eroderande ytan. Det handlar
mycket om passivskiktets bestandighet.

7.5.3 Erosionskorrosion

Angrepp till foljd av samtidig mekanisk nétning (erosion) och korrosion genom inver-
kan av ett hastigt strommande medium (fast medium eller vatska).

Begreppet “erosionskorrosion” anvinds i en mingd olika sammanhang pa vitt skilda
korrosionsfenomen, alltsa aven i teoretiska forklaringsmodeller med enbart vatske-
strémning och dar nagon mekanisk erosion (n6tning) icke forekommer. Begreppet bor
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anvandas med en viss forsiktighet och man bor forklara vad man menar i det enskilda
fallet.

Vid vatskeflodesbetingad erosionskorrosion (t.ex. i matarvattenledningar) bildade
utbredda fratgropar har i regel de korroderade partierna blanka ytor fria fran
korrosionsprodukter. De &r ofta underskurna i stromningsriktningen, vilket innebér att
de i tvarsnitt uppvisar en underskuren ytzon pekande at motsatt hall mot stromningen.
Ibland har fratgroparna en karakteristisk hastskoform.

Erosionskorrosion paskyndas av gasblasor eller fasta partiklar suspenderade i vétskan
och som ger en mekanisk notning av det korrosionsskyddande passivskiktet
(Definition enligt SS-1SO 8044).

7.5.4 Interkristallin korrosion, korngransfratning

Korrosion med materialférlust som pagar i eller tatt intill korngrénser (TNC 67).
Korrosionen sker fran ytan och inat och efterlamnar ett uppluckrat ytskikt som saknar
all mekanisk stabilitet. Interkristallin korrosion forekommer framforallt hos vissa
rostfria stal, t.ex. efter svetsning (TNC 67). Ar kolhalten i stalet for hig, s& kan det
bildas ett ssmmanh&ngande skikt av kromkarbider i korngrénserna, vilket utarmar det
rostfria stalet pa krom intill skiktgransen. Det utarmade skiktet ar sedan inte tillrackligt
bestandigt, utan korrosionen fortskrider utefter korngranserna.

Rostfria tryckkarlsror stal bor darfor vara provade enligt SS EN 1SO 3651-1 resp. -2
eller motsvarande.

7.5.5 Spaltkorrosion

Lokal korrosion med materialférlust som pagar i trangt vatskefyllt utrymme (TNC 67).

Spaltkorrosion orsakas i regel av luftningsceller (skillnad i koncentration av 16st luft-
syre), vilka uppkommer till f6ljd av forsvarad vatskestromning i det tranga utrymmet.
Spalt-korrosion kan t.ex. upptrada mellan platar som &r pressade mot varandra och pa
tatningsytorna i ett flansforband. Syret konsumeras pa de fria ytorna, medan material-
forlusten sker inne i spalten. Finns det klorider i fukten utanfér spalten kan man fa den
effekten att dessa vandrar in i spalten och ger upphov till en uppkoncentrerad
korrosionsldsning. Spaltkorrosionen underhaller pa detta satt sig sjalv med
syrekoncentrationscellen som drivkraft. Oftast ar passivskiktet utanfor spalten oskadat,
medan korrosionsldsningen inne i spalten ar sa uppkoncentrerad att passivskiktet gar i
16sning och den underliggande metallen blottlaggs for korrosionsangreppet. Spalten
och luftnignscellen utgor utgangslaget for korrosionsprocessen som sedan forstarks
genom uppkoncentrationen allteftersom korrosionen fortgar.

Har man en alkalisk korrosonsldsning kan spaltkorrosion orsaka sprickbildning inne i
spalten framforallt om materialet &r varmt fran andra sidan. Da triggar man ocksa har
en uppkoncentrationsprocess, dar vatskan inne i spalten blir mycket kraftigt
uppkoncenterad o forhallande till omgivningen. Exempel pa detta ar nitade skarvar i
gamla angpannor och inpressade tuber i angpannedomar.Spanningskorrosionen so
initieras inne i spalterna kan sedan foroda det omgivande materialet ordentligt. For
tubinfastningarna tillkommer det dragspanningstillstand i dommaterialet som haller
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tuberna pa plats och som blir en tillkommande faktor som underlattar
korrosionsangreppet.

7.5.6 Spanningskorrosion, Spanningskorrosionssprickning (lutsprddhet).

Oftast bara kallat ’spanningskorrosion”. Sprickbildning orsakad av
spanningskorrosion. Spanningskorrosion upptréder i material som i korrosiv miljo
utsatts for dragpakanningar orsakade t.ex. av inre restspanning eller av en yttre
belastning.(Definition enligt SS/ISO 8044). Spanningskorrosion &r en funktion av
dels korrrosionsmediet, dels korrosionsmiljon, dels spanningstillstandet och slutligen
det till applikationen anvanda materialet.

Spanningskorrosionssprickning kan vara transkristallin (sprickan skar tvars igenom
metallens kornstruktur) eller interkristallin (sprickbildningen sker i korngranserna).

De medier som framférallt orsakar spanningskorrisonssprickor i stal ar framforallt
klorider, starkt alkalisk miljo och sulfider. Temperaturer 6ver ca 100°C ar oftast
nddvandiga, men spanningskorrision i méssingslegeringar kan man ha problem med
redan vid rumstemperatur, dér ar det dessutom ammoniak och nitrater som ligger
bakom sprickningen.

Alkalisk spanningskorosion i kolstal, s.k. lutsprodhet, kan man stota pa redan vid
normala varma koncentrerade lutlésningar, medan alkalisk spanningskorrosion i
rostfria stal kraver hogre temperaturer och garna en kombination av alkalier och
sulfider. Har ar den basta bestandigheten hos nickel och nickelbaslegeringar,
samtidigt som de har sina svaga sidor.

Klorider ar annars den mest kanda riskfaktorn fér spanningskorrosion i rostfritt stal,
t.ex. i blekerierna, men i sodapannan &r det mer sulfidhaltiga alkalilésningar som utgér
den dominerrande risken.

Oavsett korrosionsmedium skall man se upp med risken for uppkoncentration av
korrosionsmediet. Varmda ytor ar séarskilt utsatta, t.ex. centralroren i sulfatkokare, som
kan bli kraftigt uppspruckna, trots att beskickningen i kokaren langtifran ar sa
koncentrerad att den skulle kunna ge upphov till spanningskorrosion vid den
temperatur som den varmda ytan, i fallet med sulfatkokaren centralroret, haller.
Uppkoncentrationen beror pa termisk diffusion, korrosionsmediet diffunderar/ror sig
mot den varmda ytan, resultatet blir en koncentrerad soppa som formar att skapa stora
korrosionsproblem, vare sig det sedan blir i form av spanningskorrosion eller allman
avfratning. Med benagna for sddan har uppkoncetnration ar alkalier och svavelsyra,
men aven vattenledningsvatten som droppar ner pa en varm rorledning eller pa en
uppvarmd cistern kan orsaka spanningskorrosionssprickning om den ar utford i
autentiskt (d.v.s. vanligt) rostfritt stal och vattenledningsvattnet inte ar fritt fran
klorider.

7.5.7 Utmattning

Inverkan pd ett material av en manga ganger upprepad lastcykel. Utmattning kan leda
till sprickbildning, i regel transkristallin sprickning utan kontraktion (TNC 67).
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Den upprepade lasten kan besta av enbart aterkommande eller véxlande drag-
pakanning eller av en upprepad vaxling mellan drag- och tryckspanning.

7.5.8 Kaorrosionsutmattning

Korrosionsprocess som forekommer nar material utsatts for vaxlande belastning i en
korrosiv miljo. Korrosionen sker i samverkan med utmattning av materialet.
(Definition enligt SS-EN 1SO 8044).

7.5.9 Magnetitskikt

Skikt av jarnoxiden FesO4 pa stalyta. Vanligen menas har det oxidskikt som bildas pa
vatten- och angsidan i en angpanna.

Magnetitskiktet fungerar som en barriar mellan stalet och pannvattnet, dar det skyddar
det underliggande stalet mot korrosion. Magnetitskiktet bestar i sin tur av tva skikt, det
inre topotaktiska skiktet, som ar det egentligen skyddande oxidskiktet och ett pordst
uppbyggt yttre skikt, det epitaktiska skiktet.

Det skikt som bildas vid oxidation i luft innehaller vanligen forutom magnetitskiktet,
FesO4, ocksa ovanpa detta ett skikt av hematit, Fe2Os. Vid oxidation éver ca 600°C
bildas dessutom ett skikt av wiistit, FeO, mellan magnetitskiktet och den
underliggande metallen. Ett sddant sammansatt skikt med wiistit sitter samre fast vid
underlaget och skyddar daligt mot fortsatt oxidation.

7.5.10 Glodskal

Det skikt som bildas pa ett material vid korrosion vid hog temperatur. Traditionellt
menas det glodskal av jarnoxider (magnetit, hematit) som bildas pa ytan vid
upphettning av stal i luft.

7.6 Svetsning och svetsmetoder
7.6.1 a-matt

Matt pa svetsstrangens tjocklek vid kal svets. Mattet raknas som hojden i den i svets-
strangen inskrivna triangeln.

7.6.2 Arbetstemperatur

Forhojd arbetstemperatur innebar att man haller arbetsstycket varmt till minst denna
temperatur under hela den tid som svetsningen pagar. Ibland kan det kravas ytterligare
vantetid innan arbetsstycket kan tillatas att svalna.
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Forhojd arbetstemperatur (ofta kallat: férvarmning) vid svetsning tillgrips for att mot-
verka anmartensitbildning. Genom den hogre arbetstemperaturen minskar risken for
vatesprickor under svalningen efter svetsningen. Avsikten ar ocksa att mildra de
uppkomna svetsspanningarna. Forvarmning torkar aven upp kring svetsstallet, sa att
hydrogenupptag i svetsgodset motverkas. Darfor kan &ven en enkel forvarmning av ett
arbetsstycke i t.ex. ett olegerat kolstal, dar det knappast foreligger risk for
martensitbildning, &nda gora att gasporer och liknande undvikes.

Arteget tillsatsmaterial

Tillsatsmaterial med samma sammanséttning som det grundmaterial som skall svetsas.
Austenit

Form av stél (ytcentrerad kubisk gitterstruktur). Aven olegerat kolstal ar austenitiska i
temperaturomradet 910-1400°C. Rostfria stal bestar dven vid rumstemperatur vanligen
av austenit forutsatt att de innehaller minst 8 % nickel.

Austenit ar omagnetiskt.

Belagda elektroder

Tillsatsmaterial for svetsning i form av en kort stang/trad med normalt 2-5 mm
diameter och vilken belagts med ett skikt av slaggbildande komponenter.

Betyg 1-5

Tidigare anvéand betygsskala for bedomning av svetsar enligt International Institute of
Welding (11W). Betyg anges med fargbeteckningarna rod (1), brun (2), gron (3), bla
(4) och svart (5), dar (1) ar samst och (5) &r bést.

Numera tillampas tabell 9-4-1 i SS-EN 12952-6 och motsvarande tabeller i normerna
SS-EN 13445-6 och SS-EN 13480-6.

Ferrit

Form av stal (rymdcentrerat kubisk gitterstruktur). Vanliga stal med ferritisk
kristallstruktur ar kolstal och varmhallfasta laglegerade stal. Ett antal rostfria stal utan
nickel &r ocksa ferritiska.

Stal som innehaller ferrit & magnetiska, varvid de magnetiska egenskaperna beror pa
andelen ferrit i mikrostrukturen, t.ex. i austenitiska stals svetsar.

Ferrit-austenitiska stal

Det finns ett antal ferrit-austenitiska stal, vilka bestar av en blandstruktur med ungefar
lika mycket ferritisk fas som austenitisk fas. Nickelhalten ligger i ett mellanomrade
runt 4-6%. Ferrit-austenitiska stal har en hogsta anvandningstemperatur. Ligger
anvandningstemperaturen dver 200°C a 250°C bor eventuella forsprodningstendenser
beaktas.

Flamriktning

Satt att deformera material genom uppvarmning. Genom ett genomténkt varmnings-
schema kan man kompensera for redan befintliga snedheter i arbetsstycket.
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Fogberedning

Beredning av de kanter av arbetsstycket som skall svetsas till varandra, sa att de far en
form som underlattar den efterfoljande svetsningsoperationen.

Forvarmning, arbetstemperatur

Arbetstemperatur (aldre benamning: forvarmning) innebar att man varmer
arbetsstycket fore svetsningen, med avsikt att det dven skall halla sig minst sa varmt
medan svetsningen utfores. Arbetstemperatruren/forvarmningstemperaturen ar den
temperatur arbetsstycket har omedelbart innan svetsningsoperationen inledes.

Genomsvetsning

Svets, dar man har smalt upp tillrackligt mycket grundmaterial sa att rotfel inte upp-
kommer.

Grundmaterial

Fore svetsningen materialet i arbetsstycket, efter svetsningen materialet i arbetsstycket
med undantag av svetsgodset.

Horisontalsvets

Svets i horisontallage, svets i eller i narheten av horisontalplanet, med toppytan pa
arbetsstyckets ovansida. Svetsning har skett ovanifran.

Haftsvets

Intermittent svets avsedd for sammanhallning fore svetsning.
Hardstruktur

Detsamma som att man har 6vervagande martensit i stalets mikrostruktur i ett omrade.
Insjunken svets

Svets dar svetsragens ytteryta ligger insjunken i forhallande till svetsragens kanter. En
insjunken kal svets ger ett mindre a-matt, men om a-mattet ar tillrackligt ar det inget
fel att en k&l svets ar insjunken. En insjunken stumsvets ar i normalfallet att betrakta
som felaktigt utford.

Insjunken svets struken svets ragad svets
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Kantvinkel

Matt pa lutningen pa fogberedd kant som skall svetsas.
Kal svets

Svetsning av tva arbetsstycken mot varandra, dar de svetsade kanterna ligger i vinkel
mot varandra (se figuren). En kal svets ar inte genomsvetsad, utan har ett konstruktivt
rotfel. En genomsvetsad kal svets kallas ofta K-svets eller halv K-svets.

Exempel pa kal svets: Enklare avstickare till ror; svetsning av fenor till angpannetuber.
Bagge dessa svetsar utfors dock ofta som halv K-svets med genomsvetsad rot.

Exempel pa halv K-svets, dvs genomsvetsad kal svets utan kvarstaende rotfel:
Manluckssvetsar och rorstutsar i domar ar pa hel K-svets, dvs man svetsar fran bada
hallen s& att svetsgodsen mots i mitten och det inte blir nagot rotfel. Aldre utférande
var dock vanligen med inbyggt rotfel.

Lucksvets

Sétt att skarva tva tuber i sadana fall dar skarven bara ar atkomlig fran ett hall. Vid
fogberedningen lamnar man en 6ppning vand mot svetsaren. Tuberna svetsas ihop fran
insidan, varvid man arbetar genom 6ppningen. Dérefter svetsas Oppningen igen med
en fogberedd lucka i form av en bit tub som passar i storlek och form till den éppning
man arbetat igenom.

MAG-svetsning

Gasmetallbagsvetsning med en smaltande tradelektrod och med en kemiskt aktiv
skyddsgas (t.ex. CO2-svetsning).

Manuell metallbagsvetsning

Bagsvetsning med en handhallen sméltande belagd elektro
Martensit

Hardstruktur i stal. Martensitstrukturen &r hard och spréd och orsakar latt sprickbild-
ning intill svetsar. Martensitens kristalluppbyggnad bestar av en deformerad
ferritstruktur. Martensit bildas genom omvandling av austenit genom en skjuvning av
atomstrukturen i samband med avsvalning fran austenittemperatur (t.ex. vid svetsning
i kolstal vid temperaturer 6ver 723°C).

Martensitfasen ar overmattad pa kol, vilket innebér att den sonderfaller till ferrit och
karbidpartiklar vid upphettning (vilket bendmns anlépning).
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Seghéardade stal bestar av anlopt (formjukad) martensit.
7.6.24 MIG-svetsning

Gasmetallbagsvetsning med en smaltande tradelektrod i inert skyddsgas. Svetsningen
ar oftast automatiserad.

7.6.25 Nastsvets

Anvind ordet “haftsvets” istillet.

7.6.26 Omvandlingszon
Den del av den varmepaverkade zonen, dar grundmaterialet genomgatt fasomvandling
(austenitiserats).

7.6.27 Pulverbagsvetsning
Metallbagsvetsning med tradelektrod eller bandelektrod med bagen under ett hélje av
svetspulver, vilket bildar ett skyddande slaggtécke under svetsningen.

7.6.28 Pasvetsning

Applicerande av svetsgods ovanpa annat material for att 6ka tjockleken eller for att fa
ett korrosionsbestandigt ytskikt (eller ett slitskikt).

7.6.29 Rotfel

Geometriskt fel (i form av en 6ppen spalt, se figuren) pa baksidan av en ofullstandigt
genomsvetsad svets. Vid rotfel i en stumsvets kan man se kanterna av rotgapet pa ront-
genfilmen, eller pa baksidan av svetsen om man tittar fran andra sidan (vid svetsning
fran en sida). Rotfel kan ocksa ligga gémt inne i svetsen (vid svetsning fran bada
sidor).

Stumfog med rétkant, kantvinkel,
—é @ '''''' och rotgap.

Kal svets till vanster med s.k.
konstruktivt rotfel.
Halv K-svets till hoger.

Genomsvetsad rot.

\ 4 Stumsvets med rotfel.

}

7.6.30 Rotgap

Avstandet mellan tva fogberedda kanter som skall svetsas. Man fixerar ofta rotgapet
genom att svetsa kanterna till varandra med sma haftsvetsar pa jamna avstand.
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Ragad svets

Svets dar svetsragens ytteryta ar konvex. Observera att den utskjutande delen av svets-
régen inte utgor nagon forstarkning. Overgangen mellan svetsgods och grundmaterial
bor ges en sa jamn utformning som majligt for att spanningskoncentration vid smalt-
gransen skall undvikas.

Ratkant

Del av fogberedd kant for svetsning, vilken &r vinkelrat mot svetsstyckets plan.
Skarvsvets

Svets mellan arbetsstyckets delar.

Ordet “’svetsskarv” finns inte med 1 Svetskommissionens ordlista.

Skarvsvetsning

Svetsfog dar bagge delarna ligger i samma plan.
Skyddsgas

Gas som tillfors till svetsstalle for att avskarma det fran omgivande atmosfar.

Aktiv gas
Skyddsgas, vilken innehaller komponenter, vilka reagerar med svetshadet eller med o
oxider pa detta, t.ex. formirgas (kvave + vate) eller COs..
Inert gas
Skyddsgas, vilken ej reagerar med svetsbadet, t.ex. argon.

Sprdda zoner

Vid svetsning bildas i manga stal hardstruktur (martensit), vilken ar kanslig for sprick-
bildning. Martensitstrukturen avldgsnas genom anlépning vid forhéjd temperatur.

Start- och stoppunkter

De stéllen dar man borjar och avslutar en enskild svetsstrang, t.ex. vid elektrodbyte.
Start- och stoppunkter brukar vara séte for svetsfel.

Struken svets
Svets dar svetsragens ytteryta ar plan.
Stumfog

Svetsfog, dar arbetsstyckets delar ligger i huvudsakligen samma plan.
Stumsvets

Svetsning mot varandra av tva arbetsstycken liggande i samma plan. Ex.
skarvsvetsning av ror, tva platar i samma plan.

Svets

Genom svetsning astadkommen forbindning.
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Svetsfog

Ett for svetsning avsett, ofta sarskilt utformat stalle mellan ett arbetsstyckes olika
delar, vilka halls i ett visst inbordes lage nar svetsningen borjar.

Man har i Svetskommissionens ordlista definierat ordet ”svetsfog” som den del av
arbetsstycket, dar man avser att utfora svetsningen. Den utférda svetsen bendmns
“svetsforband”. Utanfor svetsomridet forekommer ett vacklande sprakbruk, dar ordet
’fog” kan anvindas bade for att beteckna arbetsstallet och det utforda forbandet.

Svetsforband

Skarvsvets jamte angréansande partier av arbetsstycket.
Svetsgods

Uppsmallt grundmaterial jamte eventuellt insmalt tillsatsmaterial.
Svetsning

Hopfogning av tva eller flera materialstycken genom sammansmaltning till ett helt.
Vanligen smélter man den blivande svetsfogens kanter, ofta tillsammans med ett till-
satsmaterial i form av trad eller stav, varefter det uppsmélta materialet stelnar till en
homogen fog mellan arbetsstyckena. Hopfogningen kan aven ske genom lokal plastisk
flytning respektive genom atomér diffusion.

Svetsstrangar

Stréng av vid svetsningen uppsmalt material. Det tidigare smélta materialet kommer
fran dels tillsatsmaterialet, dels bestar det ocksa av uppsmalt grundmaterial fran fog-
kanterna.

Svetstrad

Tillsatsmaterial i form av trad, for MIG och pulverbéagsvetsning pa rulle, for TIG-
svetsning i form av ungefar halvmeterlanga langder.

T1G-svetsning (gas-volframsvetsning m.fl. termer)

Gasbagsvetsning med ljusbagen till en icke-sméltande volframelektrod och med ett
gasskydd med inert skyddsgas. Tillsatsmaterialet tillsatts som en (oftast handhallen)
separat trad. TIG-svetsning kan aven ske utan tillsatsmaterial.

Tillsatsmaterial

Material, vanligen i form av en trad eller en kort stav, vilket tillfores svetsfogen som
utfyllnad under svetsningen (”insmaltning-), sa att den fardiga svetsen far en
efterstravad geometri och dimension.

Vid manga elektriska svetsprocesser gar ljusbagen mellan tillsatsmaterialet och arbets-
stycket (exempel: manuell metallbagsvetsning), vid andra kan ljusbagen ga mellan
arbetsstycket och en sarskild motelektrod, medan tillsatsmaterialet da kan tillforas
separat (exempel: TIG-svetsning).
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Trippelpunkt
Stélle dar flera svetsar i en svetskonstruktion mots.
Under-uppsvets

Svets i under-upplége, svets i eller i narheten av horisontalplanet, med toppytan pa
arbetsstyckets undersida. Svetsningen har skett underifran.

Vertikalsvets, vertikalsvetsning

Man skiljer pa:
Fallande vertikalsvets, dar svetsen gar lodratt och svetsningen &r utférd uppifran och
nedat.

Liggande vertikalsvetsning med svetsskarven gaende horisontellt Iangs med ett lodratt
arbetsstycke.

Stigande vertikalsvets, dar svetsen gar lodratt och svetsningen ar utférd nedifran och
uppat.

Varmepaverkad zon, svetspaverkat grundmaterial, HAZ

Den del av grundmaterialet som paverkats av varmningen fran svetsningen sa att
strukturen omvandlats (har: austenitiserats) eller paverkats (har: anlopts) av varmet
fran svetsningen.

Varmespanning

Spéanningar som uppkommer i en konstruktion pa grund av termisk langdutvidgning
och skillnader i temperatur mellan olika delar.
Varmespanningarna kan bli bestdende sedan temperaturen i arbetsstycket utjamnats.

Overlegerat tillsatsmaterial

Efter svetsning bestar materialet i svetsgodset av en blandning av tillsatsmaterialet och
av uppsmalt grundmaterial fran fogkanterna. | svetsgodset kan legeringsamnena vara
mycket oregelbundet fordelade, sa att halterna lokalt kan bli for laga. Vid vissa mate-
rialkombinationer kan det darfor vara nodvéandigt att anvanda speciella tillsatsmaterial
med hogre legeringsinnehall for att svetsgodset dverallt skall fa en acceptabel
sammanséttning. Vilket tillsatsmaterial som ar l[ampligt att valja beror av
materialkombinationen i det enskilda fallet.

Speciellt vid svetsning av kolstal och austenitiskt rostfritt stal till varandra erfordras ett
Overlegerat tillsatsmaterial med hégre halt av krom och nickel.

7.7 Infastning av tuber i domar och lador

7.7.1 Eftervalsning

Valsning av tub&nde efter det att den forst invalsats och sedan tatsvetsas.
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7.7.2 Invalsning (av tub)

Satt att med plastisk bearbetning fasta angpannetub i ett forborrat hal i en dom, lada,
tubplat eller motsvarande genom att vidga anden sa att man far ett tatt klamférband
mellan den vidgade tubanden och insidan av det borrade halet. For andamalet anvands
speciella verktyg.

7.7.3 Kontaktvalsning

Ett forsta moment vid invalsning &r att man okar tubandens diameter med pressverk-
tyget till dess att tubanden latt faster emot tubhalets vaggar. Darefter vidtar sjalva
invalsningen, varvid bade tubanden och tubhalets vaggar i normalfallet deformeras
plastiskt.

7.7.4 Pressning (av tub)

Detsamma som Invalsning.
7.7.5 Stuts

(Observera stavningen!) Den del av ett ror som ar fast till en plat av nagot slag (storre
ror, mantel, tubplat eller liknande). Stutsen kan ofta vara enbart ett kortare rorstycke,
till vilken den anslutande rorledningen svetsas eller flansas. Aven uttrycket stos” har
forekommit.

| speciella fall kan stutsen vara en utsmidd del av platen ifraga.
For dimensionering av stutsar i tryckkarl och rérledningar hanvisas till SS-EN 12952-
3 resp. SS-EN 13445-3 och SS-EN 13480-3.

7.7.6 Tat svetsning

Satt att forbattra tatheten hos en tidigare invalsad tubande genom att lagga vanligen
tva eller flera svetsstrangar runtom tuben mellan tuben och tubplaten (domplaten).
Svetsens huvuduppgift &r att tata invalsningsforbandet.

Vid insvetsning av stuts eller grovre ror, som fallrdr och liknande, talar man om
kraftsvetsar, men det ar tveksamt om det uttrycket ar vedertaget. Roret ar da vanligen
svetsat till manteln med nagon form av K-fog.

7.8 Termisk sprutning av metalliska belaggningar
7.8.1 Bindhallfasthet

Hallfastheten raknad mellan det pasprutade skiktet och substratet. Sorten for bindhall-
fasthet ar oftast N/mm?2.

7.8.2 Bindskikt

Vid behov appliceras ett speciellt bindskikt, vanligen av nickel och aluminium, vilka
tillsammans bildar NisAl och NiAl. Reaktionen ar exoterm, sa att pulvret smalter ihop
med substratet vid sprutningen.
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Densitet

Ibland avser man med densitet motsatsen till porositet, dvs. man anger densiteten i
procent (t.ex. verklig materialvolym i procent av skiktets volym).

Detonationssprutning

Pasprutning med detonerande gasblandning.
Flamsprutning

Tillsatsmaterialet i form av trad eller pulver smalts i sprutmunstycket med en
(acetylengas-) flamma och sprutas pa substratet med en bargas (vanligen tryckluft). En
vanlig flamtemperatur kan vara 3100°C.

Fysikalisk bindning

Skiktet faster med van der Waalskrafter till substratet.

Hogenergiplasmasprutning

Den uttagna effekten ar > 40 kKW.
Hoghastighetssprutning

Processen anvander tryckluft och en branngas blandad av oxygen och propan eller
oxygen och hydrogen (knallgas!). Partikelhastigheten kan vara ca 800 m/s eller hogre.

Kallsprutning

Arbetsstycket &r inte uppvarmt. Det pasprutade skiktet bestar av stelnade partiklar och
inte av sammansmalta metalldroppar. Skiktet och substratet &r ungefér 200°C varma.

Ljusbagssprutning
Tillsatsmaterialet i form av trad smalts i sprutmunstycket med varmen fran en ljusbage
mellan tva elektroder pa var sin sida om den trad som pasprutas. Tillsatsmaterialet

slungas mot substratet med hjalp av en inert bargas (t.ex. tryckluft). Bagtemperaturen
kan vara i storleksordningen 6000°C.

Lagenergiplasmasprutning
Den uttagna effekten &r < 40 kW.
Mekanisk bindning

De smalta partiklarna krymper fast pa ytan.

Metallurgisk bindning

Grundmaterialets yta smélter upp och bildar en kontinuerlig metallisk 6vergang
mellan substrat och pasprutat skikt. Intermetalliska faser kan forekomma i skiktet.

Plasmasprutning

En gasblandning (plasmagasen) drivs genom en ljusbage och joniseras. Tillsatsmateri-
alet (vanligen i form av pulver) sitts till den joniserade gasen bortom ljusbagen.

© Sodahuskommittén Rekommendation Nr A1



Sida 82 av 101

7.8.15 Porositet

Forhallandet mellan porvolym och skiktvolym. Anges i procent.
7.8.16 Pulversprutning

Pasprutning av pulverformigt tillsatsmaterial.
7.8.17 Sprutavstand

Avstandet mellan munstycke och arbetsstycke.
7.8.18 Substrat. Underlag

Det arbetsstycke man sprutar pa.
7.8.19 Tradsprutning

Pasprutning med tillsatsmaterialet i form av en trad.
7.8.20 Varmsprutning

Pasprutning, dar skiktet &r smalt under pasprutningen. Man kan ocksa ha en process
dar det pasprutade skiktet smalts efter pasprutningen.

7.8.21 Uppbyggnadspulver

Vid pasprutning av tjocka skikt pa harda substrat (hardare an ca 45 HRC) kan det fore-
komma att man lagger ett mjukare skikt under det harda for att bygga upp tjockleken. Ex:
Vid reparationer av ventilsaten.

8 Tekniska grundbegrepp

8.1 Absorption

Intrangning och upptagning av vétska, gas eller energiform i ett &mne utan att nagon
kemisk reaktion &ger rum. Exempel: Uppsugning av fukt i ved, upptagning av SO i
skrubbervétska, upptagning av varme i en angpannetub.

8.2 Adsorption

Fysikalisk eller kemisk upptagning och bindning till fasta &mnens yta av molekyler
eller joner fran andra @mnen i vétskor och gaser. Exempel: Bindning av SOs i
sodahusrokgas till i gasen forekommande Na,SO4-partiklar (verkar starkt pH-sénkande
pa stoftet), bindning av illaluktande eller giftiga amnen till aktivt kol.

8.3 Alkaliseringsmedel

Kemiskt &mne som anvands for att pH-justera tex matar-/pannvatten eller
anga/kondensat.

Kemikalier som anvands &r natriumhydroxid, NaOH och ammoniak,NH3. Se ndrmare
i rekommendation C 4.
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8.4 Antandningstemperatur

Ar den lagsta temperatur da en branslegas som avges fran ett branslets yta kan
antdndas med en extern tandkalla eller den lagsta temperatur vid vilken ett &mne eller
material kan fas att brinna.

Antandningstemperatur bestdms vid standardiserad provning

Antandningstemperaturen resp. risken for gasexplosion beror pa hur bréanslet tillfors
eller hur gasen ar inblandad. For en antdndningsbar gasblandning géller ett diagram
for explosionsgransen. Se ” Gas explosion handbook”, som finns som lank pa
hemsidan under Rapporter-Ovriga dokument”.

8.5 Atomiseringstryck

Vid forbranning av vatskeformiga branslen maste bréanslet finfordelas i
brannarmunstycket for att férbranningen ska bli effektiv. Detta kan géras genom det
tryck som man har hos det vatskeformiga amnet eller med anga alternativt tryckluft.
Atomiseringstrycket dr det tryck man maste ha for att uppna den finférdelning som
behovs.

8.6 Brannbarhetsomrade

Brannbarhetsomrade &r den blandning av brannbar gas med luft (métt i volymprocent
brannbar gas) for ett @amne som behdvs for att &mnet ska kunna brinna.

Om blandningen har for 1ag koncentration brannbar gas kallas blandningen mager eller
att den ar under explosionsgransen. Om koncentrationen av brannbar gas istéllet ar for
hog kallas blandningen fet eller att den &r 6ver explosionsgransen. Omradet mellan
dessa intervall definieras som brannbarhets- eller explosionsomradet for ett brannbart
amne.

Brénsleblandningar med halter néra kring explosionsgrénsen ar sérskilt farliga,
eftersom de kan antandas okontrollerat. Ligger bransleblandningens sammansattning
val innanfor explosionsgranserna, sa forbranner den direkt, &r blandningen for mager
eller for fet sa tander den inte heller, men en bréansleblandning strax utanfor
explosionsomradet kan tanda spontant. En fet bransleblandning kan bli explosiv om
den spads ut med falskluft.

8.7 Decibel, dB

Decibel anvands for att beskriva ljudniva eller buller. Decibel [dB] ar ett logaritmiskt
matt.

8.8 Densitet

Densitet ar kvot mellan vikt och volym for ett &mne, t.ex. en lut. Anges enligt Sl-
systemet i kg/m3 och i praktiken anvands aven t/m?3,

Lutarnas densitet ar beroende av lutstyrkan och av temperaturen.
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8.9 Endoterm reaktion

Kemiskt forlopp varvid vid given temperatur och varme upptas (atgar), eller mer
stringent, reaktionsprodukterna tillsammans har hogre entalpi &n utgangsamnena.

Exempel: Reduktion av natriumsulfat med kol eller vate till natriumsulfid och koldi-
oxid/vattenanga.

8.10 Exoterm reaktion

Kemisk reaktion som vid given temperatur sker under avgivande av varme, eller mer
stringent, reaktionsprodukterna tillsammans har lagre entalpi 4n utgangsamnena.

Exempel: Forbréanning av véte eller organiska branslen med syre eller luft.

8.11 Entalpi

Varmeinnehall hos ett medium vid konstant tryck.

8.12 Fosfatbuffert

Ett buffertsystem, aven kallat buffert & en kemikalie som gor att pH-vérdet andras
mycket lite vid tillsats av mattliga mangder av en syra eller bas. En buffert haller
ocksa pH-vardet ungefarligen konstant vid spadning med vatten.

| en fosfatbuffert utgdrs denna kemikalie av en blandning av natriumfosfat,
natriumvatefosfat och/eller natriumdivatefosfat.

8.13 Fuktig anga

En blandning av méttad anga och ej forangade vatskedroppar.

8.14 Farskangsystem

Med Farskangsystem avses den processutrustning inom vilket man tillverkar anga for
en fabriks olika processavsnitt. Sodapanna, bark-/oljepanna,ev gaspanna samt
mottrycksturbin och angreducerstationer. Angledningar kan réknas inga i systemet.

8.15 Hide out

Hide-out ar benamning for risken att fasta natriumfosfatsalt faller ut pa tubvéaggarna
vid for hog lokal varmebelastning. Fenomenet beskrivs ndrmare i rekommendation C4.

8.16 Jonbytare/jonbytesfilter

En jonbytare ar en forening som bade kan ta upp eller avge joner i en vattenlosning.
Jonbytaren bestar av ett fast polymert amne och &r i partikelform och filtrering sker i
s.k. jonbytesfilter.

Katjonbytare ar negativt laddade och byter positiva joner. Ex Na+ byts mot H+
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Anjonbytare ar positivt laddade och byter negativa joner. Ex Cl- byts mot OH-

Blandbadd &r en blandning av kat-resp. anjonbytare

Eilter
» Avhardningsfiltrets jonbytare &r laddad med Na+ och byter ut de
hardhetsbildande foreningarna Ca+ och Mg+
» Humusfiltrets jonbytare tar upp humusféreningar i vattnet
» RO —filter, reverse osmos, amnen tas upp genom s.k. 0smos

Det totalavsaltade vattnet ar avsaltat vatten som far en
kompletterande rening i ett blandbaddfilter eller i ett RO-filter
(omvand osmos) for polering av vattenkvalitén.

8.17 Kokpunkt

Den temperatur, vid vilken anga kan bildas i en vatska.

8.18 Kokning

Vétskans 6vergang till anga under tillforsel av varme det s.k. angbildningsvarmet

8.19 Kondensation

Angans 6vergang till vitska under avgivande av varme, s.k. kondensationsvarme.
Kondensation sker exempelvis pa ytor, vilkas temperatur ar lagre an angans mattnings-
temperatur.

8.20 Konditioneringskemikalier

Kemikalier som sakerstéller eller aterstaller att

» Skapa en buffert mot en for kraftig &ndring av pH-vardet i pannvattnet.
> Binda hardhet.
> Justera pH-véardet i anga och kondensat till rekommenderat intervall.

Hydroxylamin, natriumfosfat och ammoniak &r exempel pa sadana.

8.21 Kondensationsvarme

Den varmemangd som avges nar anga évergar till vitska. Denna varmemangd &r den-
samma, som atgar vid den omvénda processen, dvs. forangning.

8.22 Konduktivitet

Benamning som anvénds for elektrisk-eller termisk ledningsformaga. Nar det galler
t.ex. matarvatten, pannvatten och kondensat utgér konduktiviteten ett matt pa halten
|0sta salter i vattnet.
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8.23 Mol / molar / molalitet

En mol av ett &mne &r den vikts méangd, i gram, vars matetal ar lika med &mnets
molekylvikt.
Exempel: En mol vatten (H20) &r 18,02 gram (2 x 1,008 + 16,00).
Molar eller molaritet ar ett koncentrationsbegrepp och anges i antal mol per
volymenhet (liter).

Molalitet &r ett koncentrationsbegrepp och anges i antal mol per massenhet (kg).

8.24 Mattningstemperatur

Den temperatur, under vilken en komponent i en gas- eller angblandning bérjar
kondensera. Se avsnitt Tryck/ méattningstryck.

8.25 p-alkalitet

Alkalinitet ar ett matt pa vattnets formaga att tala tillskott av vétejoner, H+, utan att
reagera med en kraftig pH-séankning, det vill sédga ett matt pa vattnets buffertkapacitet.

8.26 pH

Matt pa en losnings surhetsgrad (véatejonkoncentration). Lutars pH-varden ligger 6ver
7 (basisk reaktion). Ju starkare lut, desto hdgre pH.

8.27 Regenerering

Nar en jonbytare blivit mattad med vattnets oonskade joner maste den aterforas i sin
ursprungliga form och processen att aterfora jonbytare till sadan jonform att den ater
kan anvandas for jonbyte kallas for regenerering. Ex, en katjonbytare tar upp natrium-
kalcium-magnesiumjoner och aterfors vid regenerering med en syra med positiva
vatejoner.

8.28 Sulfonsyror

Sulfonsyror ar ett samlingsnamn for kolvaten som innehaller en sulfonsyragrupp. De
ar vanligtvis starkare &n sina motsvarande syror. De har den unika egenskapen att de
skapar starka bindningar till proteiner och kolhydrater. Kemiskt beskrivs dessa R-
HSO3 dar R star for ett organiskt &mne.

8.29 Torr mattad anga

Torr anga vars temperatur Gverensstaimmer med vatskans (pannvattnets) kokpunkt vid
det aktuella trycket. Ar angan varmare &r den dverhettad och kyls den kondenseras den
successivt och man far fuktig anga.

8.30 Tixotropi

Egenskap hos vissa vatskor som gor att de kan vara geléartade (trogflytande) i
normaltillstand (vila) men blir mer lattflytande vid omrérning, dvs. da de utsatts for
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skjuvkrafter. (Jfr. geléartad “droppfri” farg.)
Svartlutar fran massa kok pa I6vved kan vara mer eller mindre tixotropa.

8.31 Tryck

Allmant: Kraftpaverkan genom tyngd eller rérelse.

| tekniska sammanhang ofta kraft per ytenhet, exempelvis den kraft som verkar i
normalens riktning mot en yta i vaggen hos ett karl, i vilket vétska eller gasen
inneslutits. Vatske- och gastryck anges i Pa (N/m2), &ven enheten bar (ca 105 Pa)
anvands.

- Absolut tryck. Tryck dver absolut vakuum.
- Atmosfarstryck. Radande tryck i den omgivande atmosfaren.

- Dynamiskt tryck. Tryckokning, som p.g.a. troghetskrafter uppkommer da ett
strommande mediums hastighet nedbringas. Kan métas med Prandtls ror.

- Hydrostatiskt tryck. Tryck, som uppkommer under en vatskeyta pga. vatskans
tyngd (produkten av vatskepelarhdjd och densitet).

- Mattningstryck. Det hogsta angtryck, som kan rada vid en viss temperatur.Vid
detta tryck séges angan vara mattad.

- Partialtryck. Det tryck, som en av gaserna i en gasblandning skulle ha om denna
gas ensam finge uppta blandningens volym vid oféréandrad temperatur.

- Statiskt tryck. Det tryck som mot en tankt ytenhet utévas av gaser eller vatskor,
vilka antingen &r i vila eller inte har ndgon hastighetskomposant i normalens
riktning mot ytenheten i fraga.

- Totaltryck. Summan av statiskt och dynamiskt tryck i ett strommande medium.
Kan métas med Pitotror.

- Undertryck, vakuum. Tryck under radande atmosfarstryck.

- Overtryck. Tryck éver rddande atmosfarstryck.

8.32 Viktsprocent,V-% och Volymprocent,Vol-%

Viktprocent ar ett satt att ange blandningsforhallandet mellan olika damnen i en
blandning. Det &r de ingaende &mnenas viktandel av blandningens totalvikt som anges.
Volymprocent &r ett sétt att ange blandningsforhallandet mellan olika amnen i en
blandning. Det r de ingaende &mnenas volymsandel av blandningens totalvolym som
anges.
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Harutover finns begrepp som mol-% och mol brak.

8.33 Viskositet

Allmant: Trogflutenhet hos en vatska eller gas. For en vatska minskar viskositeten vid
stigande temperatur, medan den 6kar for en gas.

Viskositeten hos svartlut ar starkt beroende av torrhalt och temperatur, men &ven till
en del av vedslaget

Dynamisk viskositet, n, ar proportionell mot de krafter, som beror av inre friktion i
en vétska eller gas. n anvands ex. vis for berékning av friktionsforluster i
smorjfilmen i ett lager. Sl-enheten for n) ar Pas (Ns/m?).

Kinematisk viskositet, v, (v = n/¢, dar ¢ ar mediets densitet) anvands i strémnings-
berékningar.

8.34 Varmekapacitivitet, specifik varmekapacitet

Den varmemangd som &tgar for att hoja temperaturen 1 grad per kg eller m3 av ett
amne. Anges i J/(kg K) resp. J/(m? K).

8.35 Varme-/termiskkonduktivitet, varmeledningsférmaga, A-varde

En for varje amne karakteristisk konstant, som anger dess férmaga att leda varme.

Konstanten avser den vdrmemangd som per tids- och ytenhet leds genom en jamntjock
vigg vid en temperaturskillnad mellan sidoytorna av 1 grad. Uttrycks i W/(m? K).

8.36 VVarmevarde, branslevarde

Ett bransles varmevarde avser den varmemangd som per massaenhet av branslet ifraga
frigores vid fullstandig forbranning vid konstant tryck. Varmevéardet anges vanligen i
kJ eller MJ per kg brénsle.

Kalorimetriskt varmevarde. Kalorimetriskt varmevarde for ett brénsle bestdammes
genom att med standardiserad metodik forbréanna ett prov med k&nd massa i en
bombkalorimeter. Efter férbranningen skall all bildad vattendnga ha kondenserat.
Det harvid bestdmda varmevardet kallas for kalorimetriskt varmevérde och
betecknas Hs eller HkaL.

Effektivt varmevarde. Effektivt varmevérde for ett bransle bestammes genom att
med standardiserad metodik forbranna ett prov. Efter forbranningen skall all bildad
vattenanga ha avgivits som anga till omgivningen och antagit en viss given
temperatur. Det harvid bestdmda varmevardet kallas for effektivt vdrmevarde och
betecknas Hegr.

Torrsubstansens effektiva varmevarde i reducerande atmosfar. Férbranning av
svartlut i en sodapanneugn skiljer sig i viktiga avseenden fran férbranning i en
bombkalorimeter. | sodapanneugnen avgar all vid forbranningen bildad vattenanga
med rokgaserna, varfor dess varmeinnehall gar forlorat, i motsats till vad som ar
fallet i en bombkalorimeter. Vidare reduceras huvuddelen av svavlet till sulfid i
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sodapanneugnens reducerande atmosfar, medan det i bombkalorimeterns
oxiderande atmosfar foreligger i form av sulfat efter férbranningen.

Efter korrektion for ovanstaende skillnader erhalles torrsubstansens effektiva varme-
varde i reducerande atmosfar (betecknas Hj eller Heff), vilket dr det varde man i prakti-
ken mest anvénder sig av i Sverige vid uppstallande av vdrmebalanser for sodapannor.

8.37 Varmedverforing, varmetransmission

Véarmeoverforing sker genom stralning, ledning samt fri eller forcerad konvektion.
Ofta samverkar dessa tre funktioner. Varmedverforing i eller mellan medier forutsatter
att temperaturskillnader rader.

Exempel i en panna:
- Stralning mellan flammor eller heta gaser och eldstadstuberna.

- Ledning av varme genom en angpannetubs véagg fran den varmda ytterytan till den
kylda innerytan.

- Konvektion: Overforing av varme till tuberna i en varmeyta genom att dessa berérs
av forbistrommande heta rokgaser. Bortforsel av varme fran en tubs inneryta pga.
att tuben genomstrommas av vatten eller anga.

8.38 Varmeovergangskoefficient, a-varde

Anger hur stor varmeeffekt, som genom konvektion 6verfors fran ett medium till en
yta eller tvartom, raknat per m? yta och grad temperaturskillnad mellan mediet och
ytan. Uttryckes i W/(m? K).

8.39 Angbildningsvarme, féorangningsvarme, avdunstningsvarme

Den varmemangd som maste tillforas for att fran vatska av angbildningstemperatur helt
overfora vatskan till mattad anga.

9 Begrepp for instrument-, styr/automation och el

9.1 BMS

BMS (Burner Management System)
Sakerhetssystem (forreglingssystem) for brannare.

9.2 Buss

Busskommunikation (Buss)
Datorbaserat kommunikationssystem for samtidig, kollektiv Overforing av ett stort
antal signaler mellan tva datorbaserade system.
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BPCS

BPCS,” Basic Process Control System”, normal processtyrning
Det system som hanterar normal processtyrning

DCS

DCS (Distributed Control System)
Datorbaserat styrsystem, innehallande reglerfunktioner, operatorsgranssnitt,
larmhanteringssystem och lagringssystem for driftdata med trendvisualisering m.m.

Hardfortradning

Teknik for signaloverforing dar forreglande givares kontaktfunktion(er) via trad ar
direkt kopplad(e) till spanningsmatningskretsen for den forreglade komponenten.

1/0

Signaldverforing till (1 star for Input eller Ingang) respektive fran (O star for Output
eller Utgang) ett datorbaserat system. Overforingen sker via en for varje signal
individuell in-eller utgang.

Processorbaserat sdkerhetssystem

Datorbaserat séakerhetssystem i vilket en inprogrammerad logik via utgangar paverkar
de forreglade komponenterna.

Redundans

Anvindandet av tva likadana system for en och samma uppgift. Systemen fungerar
inbordes oberoende av varandra. Deras status jamfors; detta for att sdkerstélla
funktionen.

SIS

SIS, ”Safety Instrumented System”, Sikerhetskritiskt instrumentsystem

En grupp av flera SIF. Det kan exempelvis avse alla SIF som skyddar ett processavsnitt,
eller alla SIF som implementerats i en viss sdkerhets-PLC. Det finns inga begrénsningar i
hur manga SIF man kan ha under en SIS.

9.10 SIF

SIF, "Safety Instrumented Function”, sikerhetskritisk instrumentfunktion
Instrumentfunktion (ofta forregling) som behdvs for att skydda mot en specifik fara,
och som tilldelats en SIL-niva. Finns fler risker hanteras de av olika SIF.

9.11 SIL

SIL, "Safety Integrity Level”, integritetsnivd
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Nivan av sakerhetsklass pa siakerhetsfunktionen (SIF). Motsvarar den riskreduktion
som funktionen erbjuder. SIL1 innebér att sdkerhetsfunktionen minskar risken till en
tiondel, SIL2 minskar risken till en hundradel.

SRS

SRS ”Safety requirement specification” Sikerhetskravspecifikation
Specifikation av de sdkerhetskrav som ett skyddssystem skall uppfylla.

UPS

UPS (Uninterruptible Power Supply) System for att tillhandahélla avbrottsfri kraft under
en begréansad tid. Vanligen batterimatad.

Reservkraft

| begreppet reservkraft innefattas har utnyttjande av fjaderkrafter for mandvrering samt
reserv for ordinarie el- och tryckluftférsorjning.

Favoriserat nat

Det fabriksinterna elnét eller tryckluftnat som ej blir bortkopplat vid el- eller tryckluftbrist

Momentanreserv

Reserv som sékerstaller att inte kortvariga storningar pa kraftforsorjningen slar igenom sa
att utrustningen paverkas. Detta astadkommes genom att kraften erhalls fran en
ackumulator under den tid stérningen pagar.

Vaxelriktare

Omvandlar likstrom till vaxelstrom.

Luftnat

Tryckluftssystem &r normalt uppdelade i olika tryckluftnét beroende pa luftens kvalité.
Systemet kan t.ex. vara indelat i instrumentluft, mandverluft och arbetsluft.
Instrumentluften har den hogsta kvalitén (oljefri och daggpunkt under - 40 °C).

Instrument
PID
PID ar regulatorn inom reglertekniken och bestar av tre element

» Proportionell forstarkning
> Integration
> Derivering
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PLC

PLC (av engelska Programmable Logic Controller) eller programmerbart styrsystem
vilket ar en slags dator.

En PLC é&r ofta kopplad till nagon form av operat6rsgranssnitt, tex en operatorspanel.
POSV

Star for pilotstyrd sékerhetsventil.

SRMCR

SRMCR ”’sékerhetsrelaterade mét-, kontroll- och regleranordningar”.
En brytare, som styrs av tryck, temperatur eller vatskeniva.

dP-cell
En dP-cell &r ett matinstrument som maéter differensen i tryck mellan tva positioner.

Som ett ex ar en nivagivare i en cistern som mater differensen i det statiska trycket
som finns i en cistern och omgivande atmosfar som sedan omvandlas i till en niva.

10 Begrepp for mekaniskutrustning

10.1 Blindflans

En metallplatta som monteras pa ett rors skarvflans for att stoppa flodet i rérledningen.
Flans ar en tunn krage/kant som loper langs eller runt ett foremal, oftast ar flansen av
samma material som foremalet. Svetsflansar ar standardiserade flanskopplingar
avsedda att svetsas till en rordnde med samma diameter. Godkanda svetsflansar &r
dimensionerade for vissa “’standardiserade” berakningstryck.

10.2 Deplacementpump

Kallas aven fortrangningspump och exempel ar lobrotorpumpar, kolvpumpar,
kugghjulspumpar, skruvpumpar, membranpumpar med flera och karaktériseras av att
flodet bestams av varvtal alternativt slagfrekvens och i princip inte alls av mottrycket.
For dessa pumpar &r det ej lampligt att reglera flodet med ventil pa utloppet, eftersom
trycket stiger okontrollerat om pumpen far arbeta mot stangd ventil.
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#

A-varde 88
A

Absolut tryck 87
Absorption 82
Adsorption 82
Aggregationstillstand 3
Aktiv gas 77
Aktivt alkali 53
Alkali 3
Alkalikoncentration 3,53
Alkaliseringsmedel 82
Alkalisk spanningskorrosion 71
Aluminatcement 57
a-matt 72
Anjonbytare 85
Anlopning 66
Anténdningstemperatur 83
arbetsluft 31
Arbetstemperatur 72
arbetstryck 16

Arteget tillsatsmaterial 73
Asbest 59
Aska 26
Askficka 37
Askinblandning 33
Asktransportor 38
Atmosfarstryck 87
atomisering 83
Atomiseringstryck 83
Austenit 73
Automatstal 64
Avdrivningskolonn 13
Avdunstning 11
avdunstningsvarme 89
Avgasforlust 14
Avgasning 33
Avhardat vatten 26
Avluftning 11
Avsaltat vatten 27
Avspanningsglodgning 67
B

Balanserat drag 16
Bandfilter 50
Barlast 3
Basiska/sura tegel 58
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Baumé grad 3
Beckolja 27
Belagda elektroder 73
Belastning 52
Berakningstemperatur 14
Berakningstryck 14
Betning 14
Betong 58
Betyg 1-5 73
Bindhallfasthet 80
Bindskikt 80
Blandbadd 85
Blandlut 6
Blindflans 92
blasning 6ver tak 17
BMS 89
Bollar 54
bottenbelastning 16
bottensatsavlagring 49
BPCS 90
Brandlarm 40
brand kalk 47,55
Brannare 56
Brannbarhetsomrade 83
Brannbar substans 27
Branning 58
Brannlut 6,27
Brannzon 55
Bransle 27
Bransleeffekt 15
Branslefukt 27
Bransle-NOy 36
Bransletork 56
branslevarde 89
Buss 90
Badd 27
Barringar 56
Barrullar 56
Cc

carry over 26
cellmatare 43
Cement 58
Chamotte 58
Chockblasning 24
Cirkulation 15
cirkulationskrets 15
cirkulationstal 15
Cyklontork 56
D

Daggpunkt 15
DCS 91
Decibel,dB 84

Deformationshardnande 65
dejonat 31
Densitet 60,81,84
Deplacementpump 93
Detonationssprutning 81
Diskontinuerlig bottenblasning 24
Dolezal 46
Domniva 15
domnivaregleringen 23
domtryck 17
Dosering 15
dP-cell 92
Drag 15
Dragforlust 16
Driftparameter 16
Drifttemperatur 16
Drifttryck 16
Dynamiskt tryck 87
E

Effekt 9
Effektivt alkali 53
Efterkausticering 49
Eftervalsning 80
Ekonomiser 38
Eld 33
Eldfast 58
Eldfasta tegel 58
Eldning 33
Eldningsolja 27
Eldstad 38
Eldstadsbelastning 16
Eldyta 17
Elektrofilter 38
elfilter 38
Emission 17
endomspannor 45
Endoterm reaktion 34, 84
Entalpi 84
Erosion 69
Exoterm reaktion 33,84
Expansionskarl 13
Explosion 17
Extruderade sémldsa ror 67
F

Fallfilmapparat 13
fallfilmsfilter 51
Fallror 38
Farolarm 40
Fasdiagram, Tillstandsdiagram 4
Fast oférbrant 29
Fastbransle 55
Favoriserat nat 91
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Ferrit 73
Filmkokning, skiktkokning 35
Filteraska 28
filterstoft 28
Filtrerbarhet 54
Filtrering 49
Flamriktning 74
Flamsprutning 81
Flashning 11
flashtank 13
flockning 35
Flygaska 28
Flytande bransle 55
Fogberedning 74
forcerad nedeldning 33
Forcerat drag 16
Fosfatbubbert 84
Fosfatbundna massor 58
Fri CaO 53
Friblasning 17
Friloppsbackventil 38
Fratning 69
Fuktig anga 85
Fysikalisk bindning 81
Farskanga 10
Farskangkondensat 10
Farskdngsystem 85
For- och efterkondensorer 13
Forbranning 34
Forbranningsluft 28
forbranningsluftflakt 41
forbranningsverkningsgraden 34
Fordelningslada 39
Forgasare 56
Forgasning 35
Forindunstning, forindunstningsstation 9
Forregling 39
Férvarmning 74
Forangning 11
forangningsvarme 90
G

Gammastralkalla 39
Gasexplosion 17
Gasformigt bransle 55
Gasformigt oférbrant 30
Gasforbranning 34
Gaslarm 40
Generalprov 18
Genomsvetshing 74
Gittertuber 39
Gjutjarn 61
Gjutmassa 59
Gjutstal 69
Glodskal 72
Gradning 4

Grundmaterial 74
Gronlut, ralut 7,47
Gronlutbildning 35
Gronlutfilter 50
Gronlutfiltrering 49
Gronlutslam 47
H

Hets 18
Hetvatten 28
Hide out 85
Horisontalsvets 74
Humus 4
huvudangventil 42
Hydrostatiskt tryck 87
Hardfortradning 90
Haftsvets 74
Héardning 61,67
Héardstruktur 74
Hogenergiplasmasprutning 81
Hoghastighetssprutning 81
hoglegerat stal 63
Hogsta temperatur 18
Hogsta tryck 18
Hogtjocklut 7
Hogtrycksanga 32
]

Illaluktande och giftiga svavelvateféreningar 5
Implosion 18
Inducerat drag 16
Indunstning 11
Indunstningsanlaggning 9
Indunstningsapparat 9
indunstningseffekt 9
Indunstningskapacitet 9
Indunstningsstation 10
Inert gas 77
Inerta gaser 4
Inerta kemikalier 4
Infodring 55
Inkruster, utfallningar 4
1/0 85
Insjunken svets 74
insmaltning 79
Insprutningskylaren 46
Instrument 90
Instrumentluft 28
Interkristallin korrosion 70
Invalsning 80
Isolertegel 60
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J
Jonbytare/jonbytesfilter 85
Jordning 18
Jarn 61,62
Jasning 18
K
Kalcineringszon 55
Kalciumaluminatcement 59
Kalciumdeaktivering 13
Kalciumhydroxid 47
Kalciumoxid 47
Kalium-alkali-férhallande 44
Kalkficka 50
Kalkkylare 56
Kalkmjolk 47
Kalksatsning 49
Kalksilo 50
Kalkslackare 50
Kallbearbetning 66
Kalldeformation 66
Kallsprutning 81
kallsugning 23
Kalorimetriskt varmevarde 89
Kamflansekonomiser 38
kamflansror 39
Kamroér 39
Kantvinkel 75
Kapacitet 18
Kassettfilter 51
Katastrofskydd 39
Katjonbytare 85
Kausticering 49
Kausticeringsanlaggning 47
Kausticeringsgrad 53
Kausticeringskarl 50
Kavitation 18
Kemiska beteckningar for kemikalier som omnamns i
rekommendationer 5
Kemikalieatervinning 5
Kemisk fallning 35
Kemisk reaktion 35
Kemisk rengoring 19
Kemiskt renat vatten 28
Keramik 58
Kestnerapparat 14
Klarnare 50
Klarning 49
Klorider 6
Kokning 35,85
Kokpunkt 85
Kokpunktsférhojning 11
Koks 29
Koksférbranning 34
Kolekvivalent 62

Kolstal 62
Kompoundtub 39, 68
Kompressionsindunstning 12
komprimerad luft 31
Kondensat 29
Kondensation 85
Kondensationsvarme 85
Kondensatrening 12
Konditioneringskemikalier 86
Konduktivitet 86
Konservering 19
Konstgjort drag. 16
Konstruktionstryck 19
Kontaktvalsning 80
Kontinuerlig utblasning 24
konvektion 89
Konvektionstubsats 39
korngransfratning 70
Korrosion 69
Krommalmsmassa 58
Kulsotning, hagelsotning 19
Kvaveoxider 29
Kylzon 56
Kalsvets 75
Kattingar 57
L

Lansning, spettning 19
Larm 40
Lastbrannare 41
ledning 89
Legerade stal 63
Lifters 57
ljumvatten 28
Ljusbagssprutning 81
Lockmankolonn 13
Lucksvets 75
luftbatteri 41
Luftfaktor 19
Luftflakt 41
Luftférvdarmare 41
Luftforvarmning 36
Luftlansning 20
Luftport 41
Luftregister 41
Luftnat 91
Lut- och kondensatavledare 13
Lutcykel, kemikaliekretslopp 7
Luteldning 33
Lutférvarmare 13,41
Lutforvarmning 12, 36
Lutinsprutning 36
lutspridning 36
Lutspruta 41
Lutsprodhet 71
Lutstock 7
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Lutanga 10 molbrak 88
Lutangkondensat 11 Markeffekt 20
lutéverbaring 12 Mattad anga 32
Lagcementmassa 59 Mattningstemperatur 86
Lagenergiplasmasprutning 81 Mattningstryck 87
laglegerat stal 63
Lagtrycksanga 32
Lickageluft 29 N
Lép 42
Lophal 42 Natriumhydroxid 48
Lopranna 42 Natriumkarbonat 48
Natriumsulfid 48
natronlut 48
M Natronlut 7,29
naturlig cirkulation 15
Magnetitskikt 72 Naturligt drag 16
MAG-svetsning 75 Nedeldning 33
Manhal 42 Nedre eldstad, 38
Manteltemperatur 54 Nominell last 20
Manuell metallbagsvetsning 75 Nominell diameter, DN 20
Mandoverluft 28 Nominellt tryck 21
Martensit 75 Normalisering 67
Matarpump 42 NOy-bildning 36
Matarvatten 29 NPSH 21
Matarvattenberedning 36 NSSC 6
matarvattenférvarmare 37 nasa 42
Matarvattenférvarmning 36 Né&sskarm 42
Matarvattentank 42 Nastsvets 76
Matarventil 42 Noédnedeldning 33
Materialbeteckningar 64
Materialdverhettning 26
Maximal kontinuerlig last 20 (0]
Maximum continuous rating , (MCR) 20
Mekanisk bindning 8l Ofullstandig forbranning 34
Mekaniskt renat vatten 29 Oférbrant 29
Mellanlut 6 Okondenserbara gaser 11
Mellantjocklut 6 Olegerat stal 62
Mellantrycksanga 32 Oljeférvirmning 36
Membranvégg 42 Omvandlingszon 76
Mesa 47,55 Oxidation 36
Mesabranning 54 Oxiderad vitlut 7,48
"Mesaombranning” 54 Oxiderande atmosfar 30
Mesafilter 51
Mesakalk 55
Mesasilo 51 P
Mesatvatt 51
Mesaugn 54 .
Mesaugnsskrubber 57 p-alkalitet 86
Metallurgisk bindning 81 Pannmanometer 42
Metanolkolonn 13 Pannsten 21
MIG-svetsning 76 Pam.watten 30
Mineralull 60 Partialtryck 87
Mixeri 47 pH 86
mixtank 45 PID 92
Mjukglodgning 67 PLC 92
Momentanreserv 91 POSV . 92
Mol / molar /molalitet 86 Plasrr.wsprutnmg . 82
mol-% 88 Plastisk deformation 66
Plat 68

]
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Polysulfider 7
Porositet 82
Precoat 54
Pressfilter 51
Pressning 80
Primarluft 28
Processframmande grundamnen, PFG 8
Processlarm 40
Processvatten 30
Provtryck 21
Pulverbagsvetsning 76
Pulversprutning 82
Punktkokning. 35
Pyrolys 36
Pyrolysgaser 30
Pabrdnna 54
Padragsventil 42
paeldning 34
Pasvetsning 76
R

Reaktionsvarme 54
Reaktivitet 54
Redundans 90
Reducerande atmosfar 30
Reduktion 37
Reduktionsgrad 21,53
Refraktometer 43
Regenerering 86
Rekausticering 49
Renvatten 30
Reservkraft 91
Restalkali 3
Restkarbonat 54
Returaska 30
returkondensat 29
returstoft 30
Ringbildning 54
Rostfritt stal 63
Rotationseldning 33
Roterugn 57
Rotfel 76
Rotgap 76
Rusanga 32
Ragad svets 77
ralut 7,47
Ravatten 30
Ratkant 77
Rodlut 6
rodsoda 34
Rokgaser 30
Rokgasflakt 43
Rokgaskylare 43
Rokgasrening 37
Rokgasskrubber 43
rokgasstoft 28

Ror 43,67
Rértillverkning 67
S

Salt 8
Samlingslada 43
Samlingsprov 18
Samatervinning, cross recovery 8
Screentubsats 43
Sedimentering 49
Sekundarluft 28
serviceluft 31
SIS 90
SIF 90
SIL 90
Silikatbundna massor 59
Sintring 59
Sintringszon 56
Sjunkningshastighet 52
sjalvcirkulation 15
sjalvdrag 16
sjalvsugande filter 51
Skakning 22
Skarvsvets 77
Skarvsvetsning 77
Skivfilter 52
skorstensforlust 14
skorstensverkan 16
Skrapverk 51
Skrubbervatten 31
skrubbervatska 32
Skumning 22
Skyddsgas 77
Skyddstak 43
Skarmar 57
Slamhalt 53
Slussapparat 43
Slutforbranning 35
slutfortjockare 14
Slutindunstning 10
Slackare 51
Slackarskrubber 51
Slackning 49
Slackt kalk 48
Smide 69
Smalta 30
smaltalackage 22
Smalta-vattenexplosion 17
Smaltlosare 44
smaéltranna 42
Smaltasplittring 22
smaéltsoda 31
Smaéltsodagenombrott 22
Smaltugn 44
Snabbtémning 24
Soda 30
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Sodahus 22 Sublimering 37
Sodahusaggregat 44 sugfilter (vakuumfilter 52
Sodahuslarm 40 Sugning 23
sodahuspanna 44 sulfatblandartank, 45
Sodahusskrubber 43 sulfatinblandning 33
sodahussmilta 30 Sulfatmixer 45
Sodapanna 44 Sulfiditet 8,53
Sodapannestyrning 44 Sulfonsyror 88
sodasmilta 31 Surt stoft 31
Sorterare 51 Suspenderande @mnen 48
Sotapparat 44 Suspension 50
sotblasning 22 Supertjocklut 6
Sotning 22 Svaglut 7,48
Sotningsanga 32 Svartlut 6
Spaltkorrosion 70 Svartlutsapa, svartsapa 7
Specifik varmefoérbrukning 10 Svavel/alkali-férhallande 8
specifik varmekapacitet 88 Svensk materialstandard 65
Specifik ytbelastning 10 Svets 77
Specifik angférbrukning 10 Svetsade ror. 67
Spetslast 22 Svetsfog 77
spettningsdon 19 Svetsforband 78
spettningsrobotar 19 Svetsning 78
Spillut 6, 48 svetspaverkat grundmaterial 79
Spindling, baumématning 8 Svetsstrangar 78
Spiralsvetsade ror 68 Svetstrad 78
Sprutavstand 82 syradaggpunkten 15
Sprutmassa 59 Syrafast stal 64
Sprdda zoner 77 Systemlarm 41
Spadvatten 31 Sapa 27
Spanningskorrosion 71 Sapavskiljning 12
Spanningskorrosionssprickning 71 Sakerhetsventil 45
SRS 91 Sdkerhetrelaterade larm 40
Stampmassa 59 Somldsa ror 67
Startbrdnnare 44

Stark- och svaggaser 8

Startventil 44 T

startdngventil 44

Statiskt tryck 87 Tallriksventil 45
stenull 60 Temperaturbestandighet 60
Stickprov 22 Teoretisk luftmangd 23
Stigfilmapparat 14 Tertidr- och kvartarluft 28
Stigtub 45 TIG-svetsning 78
stillestandskonservering 19 Tillsatseldning 34
stoft 28 Tillsatsmaterial 78
Stoftbildning 37 tillskottskemikalier 9
Stofthalt 23 Tillstandsnummer 64
stripper 13 Tilltrades larm 40
strippningskolonn 13 Tixotropi 86
Struken svets 77 Tjocklut 6
Strakbildning 22 Torkzon 55
stralning 89 Torr mittad anga 86
Stumfog 77 torrhalt, ts-halt 9
Stumsvets 77 Torrkokning 23
Stuts 80 Torrkonservering 19
stal 60 Torrsubstans 31
Stalrorsekonomiser. 38 Torrsubstansens effektiva varmevarde 88
Stampning 23 Torrsubstanshalt 9
Stodeldning 34 Torrsubstanséverbaring 12
stokiometrisk luftmangd 23
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Totalavsaltat vatten 31
Totalt Reducerande Svavelféreningar TRS 11
Totalt titrerbart alkali 53
Totaltryck. 87
Trepunktsreglering 23
Tripp 23
Trippelpunkt 79
Trumfilter 51
Tryck 87
Tryck/temperaturkompensering 24
Tryckfilter 51
Tryckhojd 23
Tryckkausticering 49
Tryckkarlsstal 63
Tryckluft 31
Tradsprutning 82
Troskel 57
Tub 43
tubbrott 24
Tubexplosion 24
Tubfilter 52
tubflakning 24
Tunnlut 6
Tvangscirkulationsapparat 14
Tvattvatska 32
tystkokarror 42
Tackningskemikalier 9
Taljsten 59
Tatsvetsning 80
U

ugn 38
Ugnsrotation 55
Underlag 82
Undertryck 87
Under-uppsvets 79
UPS 91
Uppbyggnadspulver 82
Uppeldning 34
uppfordringshojd 23
Uppvarmningszon 56
Utblasning 24
utblodning 9
Utjamningscistern 52
Utmattning 71
Utrymningsvag 45
Utstotning, 9
vV,W

vakuum 87
Vakuumfilter 51,52
Vakuumpump 14
Valsade somldsa ror 67
varmbearbetning 65

Varmhallfast stal 63
Varmsprutning 82
Varmvatten 32
vattendaggpunkten 15
Vattendom 45
vattenrdrpannor 44
Vattenstandsmaétare 45
Vattenstandsvisare 45
Vattentvattning 24
Verkningsgrad 24
Verksamt alkali 53
Verktygsstal 64
Vertikalluft 28
Vertikalsvets 79
vertikalsvetsning 79
Viktsprocent,V-% och Volymprocent,Vol-% 87
Viskositet 88
Vitlut 7,48
Vitlutfilter 52
Vitlutfiltrering 50
Vitlutklarning 50
Vitlutsoxidation 50
Volymkokning. 35
Vatkonservering 19
Vatutmatare 45
Varmebehandling 12, 66
Varmebelastning 25
varmeflodestathet 25
Varmeforluster 25
Varmekapacitivitet 88
Varmekondiktivitet 88
viarmeledningsférmaga 88
Varmepaverkad zon, 79
Varmespanning 79
varmetransmission 89
Varmevarde 88
Varmevaxlare 25
Varmeyta 25
Varmeoverforing 12, 89
Varmeovergangskoefficient 89
Vaxelriktare 91
Vatesulfidjon 48
Y

Ytbelastning 52
Ytkokning 36
Ytkondensor 14
Ytangkylaren 46
A

Anga 32
Ang och vattenseparation 47
angbildning 11
Angbildningsviarme 89,90
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angblasning 17
Angdom 46
Angkylare 46
Angmatare 46
Angpanna 46
Angpannetub 46, 68
Angtemperaturreglering 37
Arsmedellast 25
(0]

Oppningstyck 25

Overbiring
Overhettad smilta
Overhettad 3nga.
Overhettare
Overhettartuber
Overhettarutrymme
Overhettning
Overlegerat tillsatsmaterial
Overskottsluft
Overtryck

Ovre eldstad

26
26
26,32
46
26
38
26
80
32
88
38
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