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Minsta godstjocklek hos slata och stiftade vattenférande tuber i en
sodapanna.

I en sodapanna maste man bevaka férekomsten av korrosion hos sadana vattenférande tuber,
vilka vid en tubskada kan ge vattenlackage in i eldstaden. Berakning av minsta tillatna
kvarvarande godstjocklek berdknas for slata och stiftade kolstalstuber (inkl. 16Mo03) med
varden fran SS-EN 10216-2 och formler fran SS-EN 12952-3, kapitel 11. Diagrammen
aterger de vanligaste material- och dimensionskombinationerna.

Bedomning och svetsreparation av kompoundtuber och spiralpasvetsade tuber behandlas i
Rekommendation DA4.

For dverhettare kan motsvarande diagram inte konstrueras, utan hér hanvisas direkt till
standarderna.

Diagram och berakningsforutsattningar i denna utgava 5 dverensstammer i ovrigt tekniskt
med tidigare utgavor. Annex Al (2020) till SS-EN 10216-2:2013 tillfér inga andringar i
rekommendationstexten.

Hanvisningar
Rekommendationer

Rekommendation D4: ”Reparations- och underhallssvetsning i sodapannor”
Foreskrifter

AFS 2017:3: Anvéandning och kontroll av tryckbérande anordningar.
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SS-EN 12952-3:2022 Water-tube boilers and auxiliary installations-part 3; Design and
calculation for pressure parts in the boiler.

SS-EN 10216-2:2013 + A1:2020 Seamless steel tubes for pressure purposes-technical
delivery conditions- part 2: Non-alloy and alloy steel tubes with specified elevated temparture
properties
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1 Beriakning av minsta tubgodstjocklek

1.1 Berakningarna och diagrammen i det féljande avser slata resp. stiftade kolstalstuber
(samt 16Mo3). De kan med viss forsiktighet dven tillampas pa bottentuberna. Den minsta
tubgodstjocklek, som under en driftsperiod kan tillatas hos dessa tuber (e, tidigare benamnt
Sin), berdknas enligt anvisningar i Avsnitt 11 i SS-EN 12952-3. Man maste till detta varde
ldgga marginal for den korrosion, som kan forvéntas intraffa under den kommande
driftsasongen fram till nasta besiktning och ocksa ta hansyn till matprecisionen hos den
utforda tjockleksmatningen. Till hjalp vid berdkning av minsta tubtjocklek har ett antal
berdkningsdiagram framtagits.

1.2 Om man vid kontroll av tubtjockleken finner tuber, vilkas tjocklek underskrider de i
diagrammen for respektive tubdiameter do (tidigare Dy) rekommenderade minimivérdena,
rekommenderas att de ersatts med nya tuber innan sodapannan ater tas i normal drift.

1.3 Om utbyte ej kan genomforas under pagaende pannstopp kan utbytet senarelaggas till
dess att erforderliga atgérder later sig utforas pa lampligt satt. Som en forutsattning for detta
skall man forvissa sig om att det inte foreligger ndgon risk for att minimigodstjockleken e,

(d.v.s. vad som tidigare bendmndes s,,;;) kommer att underskridas under mellanperioden.

1.4 For matvarden fran gittret och konvektionstubsatsen kan man acceptera ~ 0,2 mm lagre
minimitjocklek &n den som erhalls ur diagrammen (p.g.a. mindre statisk hojd och p.g.a.
konvektiv varmedverféring). Anvands diagrammen for att bedéma méatvarden fran
ekonomisrarna foreslas en motsvarande avrakning.

1.5 Vid bottentuber, vilka kan komma att ligga ovanfor smaltanivan eller i 6vrigt bli daligt
skyddade av smaltabadden, bor risken for skador fran fallande klumpar fran eldstadens dvre
regioner beaktas.

1.6 Hart slitna stiftade (botten-)tuber kan vara svara att fa sakra matvarden ifran. Risken ar
stor att man forbiser de sémsta partierna. Darfor bor en extra sdkerhetsmarginal tillampas.
(forslagsvis 1-2 mm beroende pa hur tuberna ser ut). Kan man inte sakerstélla pélitliga
minimivarden for tjockleken bor de aktuella tubpartierna bytas.

1.7 Rader osakerhet om att tuberna ar tillrackligt tjocka bor man inte enbart byta de tunnaste
partierna, utan tillampa bredare marginaler.
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2 Diagramforutsittningar

2.1 Diagrammen bygger pa nedan uppraknade forutséattningar. Om avvikande forhallanden
foreligger kan de rekommenderade vérdena justeras i motsvarande utstrackning.

2.2 Diagrammen ar enbart tillampliga vid jamn avfratning (allménkorrosion) pa
eldstadssidan av homogena resp. stiftade tuber i respektive stalkvalitet.

2.3 Diagrammen tar hansyn till den spridning hos méatvardet som man normalt far vid
ultraljudmatning av korroderade eldstadstuber. Hansyn maste dock ocksa tas till mgjligheten
av att det finns partier med kraftigare korrosion pa andra stéllen an de, dar matvarden tagits.

2.4 Diagrammen galler infor en forestaende driftsperiod pa hogst 1 ar och om man antar att
den hogsta beraknade korrosionshastigheten inte verstiger 0,3 mm/ar och att méatprecisionen
motiverar ytterligare 0,1 mm sdkerhetsmarginal., d.v.s. totalt +0,4 mm.

2.5 Om driftsperioden kommer att dverstiga 1 ar eller om korrosionen visat sig kraftigare, sa
rekommenderas att man gor ett extra tillagg till de minimivarden, som diagrammen anger.

2.6 Diagrammen &r berdknade med hénsyn till 6vertemperaturen i den varmebelastade
tubvaggen. Temperaturtillagget skall harvid enligt tabell 6.1.1 i SS-EN 12952-3 antas vara
50°C pa varmestralningsbelastade pannvaggar.

2.7 Med hogsta tryck avses har pannans hogsta tillatna tryck PS i bar (vilket raknas i
angdomen) enligt SS-EN 12952-1, tabell 5-1.

2.8 Diagrammen &r berdknade med hénsyn till det hydrostatiska trycket, under forutsattning
att hojdskillnaden mellan matstallet och vattennivan i angdomen inte 6verstiger 50 resp. 70
meter.

2.9 Berakningar over korrosionshastigheten fran ar till &r bor goras for att verifiera, att man
inte behdver gora ytterligare tillagg for den forvantade korrosionen under kommande
driftsperiod.

2.10 Diagrammen &r berdknade for tuber utférda i stalen P235GH, P265GH och 16Mo3
enligt nu gallande svensk (europeisk) standard for tryckkarlsror SS-EN 10216-2:2013.

2.11 Diagram nr 1 for stal P235GH é&r ocksa tillampligt pa tuber av kvalitet St 35.8/111 enligt
DIN 17175/ NGS 124. Diagram 1 bor emellertid ocksa tillampas pa tuber utférda i stal 1330-
05 enligt SS 141330 och stal 1234-05 enligt SS 141234, trots att de stalen genomgaende har
hdgre berakningsvérden dn P235GH/St 35.8/11I.

2.12 Diagram nr 2 for stal P265GH é&r ocksa tillampligt pa tuber av kvalitet St 45.8/111 enligt
DIN 17175/ NGS 218. Diagram 2 bor emellertid ocksa tillampas pa tuber utforda i stal 1435-
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05 enligt SS 141435, trots att det genomgaende har hogre berakningsvarden an P265GH/St
45.8/111.

2.13 Diagram nr 3 for tuber i stal 16Mo3 enligt SS-EN 10216-2 bor ocksa anvandas for tuber
av typ 15Mo3/111 enligt DIN 17175 (NGS 413) eller stal 2912-05 enligt SS 142912 (NGS424,
ed.6), trots att de genomgaende har hogre berakningsvarden an 16Mo3 enligt SS-EN 10216-2.

3 Mitningar av godstjocklek

3.1 Efter nyinstallation av tuber, dven efter utforda tubbyten, rekommenderas att en
referensmatning, s.k., “nollméatning”, utfors sa att tubernas verkliga godstjocklekar &r kanda,
som komplement till nominella konstruktionsuppagifter.

3.2 Nar de lagsta matvardena narmar sig de rekommenderade minimigodstjocklekarna plus
nagon mm extra sakerhetsmarginal bor de aktuella omradena matas oftare, samtidigt som
mangden matvarden i nérheten av de tunna stéllena kan behdva utokas. Sarskilt vid manuell
matning bor matgittret ver eldstadsvéggen goras tatare nar marginalerna minskar, eftersom
man da ganska sékert kan ha tunnare partier pa andra stillen an de dar uppmatta matvardena
tagits.

3.3 Matvarden bor tas pa tubernas krona (uppatriktade yta), och framfor allt snett, 45° at var
sida, dar materialforlusten brukar kunna vara som storst

Det rekommenderas att man anvander nagon form av matmetod, t.ex. ultraljud, virvelstrom
eller annan séker matmetod, vilken kontinuerligt tar métvarden utefter tubens langd i stéllet
for manuell matning med handhallet instrument utefter horisontella métlinjer, vilket lamnar
storre delen av de undersokta ytorna obeaktade.

3.4 Skador och korrosion pa det korrosionshestandiga ytterskiktet maste bedémas efter andra
kriterier &n enbart resterande godstjocklek hos den lastbarande innerkomponenten, se avsnitt 5

3.5 Erhallna matvarden och utférda reparationer dokumenteras, t.ex. med avseende pa
omfattning av matningarna, vilka positioner som matts, vilka metoder som anvants m.m.

Om svetsning forekommit dokumenteras uppgifter om vald svetsare, valda svetsmetoder,
svetslagen och anvénda tillsatsmaterial, samt eventuell évrig formalia enligt relevanta delar av
SS-EN 12952-6, avsnitt 11: ”Documentation”.

4 Vattensidig korrosion
4.1 Speciellt om man haft problem med tjocka porésa invandiga beldaggningar kan det upptra-

da lokala skarpt avgransade, ratt djupa nedfratningar pa vattensidan under belaggningsskikten.
Sadana bor bedomas med extra stor forsiktighet, da de ar svarfangade, eftersom man inte
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kommer at att se var angreppen ar som kraftigast. Dessa angrepp ar da ocksa ofta slumpvis
utbredda ver storre omraden av hogt varmebelastade delar av eldstaden.

4.2 Foreligger det sadana utbredda “badkarsformade” nedfritningar pa vattensidan, sa ar
tuberna normalt inte sékra och de bor darfor kasseras.

4.3 1 dessa fall bor atgarderna kompletteras med en ingaende undersokning av pannans
vattenbehandling och beldggningsforutsattningar.

e ——
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