Rekommendation fran

Sodahuskommittén

Allméanna villkor fér anvandande av Sodahuskommitténs rekommendationer framgar av rekommendation A 3

Nr C12
Utgdva 2, november 2020
(P 6.1reviderad, juni 2021)

Kemisk rengoring av vattensidiga beliggningar i sodapannor

Sodapannan far i likhet med alla angpannor efter en tids drift belaggningar pa vattensidan.
Med sodapannans speciella funktion stélls sarskilda krav pa en korrekt beddmning av
belaggningarnas inverkan pa pannans sakra drift.

Sodahuskommittén har darfor med hjalp av en sérskild arbetsgrupp utrett mojligheterna att
utarbeta en rekommendation om kemisk rengéring av sodapannor. Arbetsgruppen har
belyst och givit riktlinjer for vad som &r relevant och bor beaktas i samband med
beddmning av behovet av kemisk rengéring i en sodapanna.

For att man skall fa en korrekt bedémning nér en kemisk rengoring skall utféras
rekommenderas att ha en systematisk uppféljning av matar-/pannvattenkvalitét och ha
periodvisa visuella kontroller av pannans delar samt uttag av tubprover for uppféljning av
beldggningar.

Planering och genomforande av en kemisk rengoring bor ske i samrad med specialist inom
omradet.

Vid 6versyn av éldre sodapannor bor man beakta om det forekommit att man okat
pannlasten (t.ex. genom att dka luttorrhalten) eller om man byggt om eldstaden sa att
fordelningen av varmebelastningen har &ndrats.

Infor en uppgradering av aldre pannor bor man dven beakta de forandringar man kan fa i
varmebelastning och dess fordelning samt att historiska méatdata/resultat kan vara
annorlunda.

Rekommendationen ska tillampas efter de lokala forutsattningar som féreligger vid varje
enskild anlaggning.
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Foredrag Sodahuskonferensen 2010 ”Kemisk rengoring av en sodapannas vattensida”
Mikael Ahlroth

Sodahuskommmitténs Rapport 2011-1 Riktlinjer for att skapa en bedémningsgrund for

kemisk rengdring av en sodapanna” Rapport fran arbetsgrupp 2011-08-17, Bert Flodqvist,
AF Konsult.

Energiforsk rapport nr 2015:113: Handbok i vattenkemi for energianlaggningar
Avsnitt 13: Betning och Kemisk rengoéring
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1 Inledning

Né&r en ny panna tas i drift vill man snabbt bilda ett tunt skyddande magnetitskikt som
skydd for pannans vattenférande delar. En forutsattning for bildning av detta skyddsskikt
ar att pannans vattensida ar metalliskt ren. Innan en ny angpanna tas i drift utfors darfor en
betning av pannan for att avlagsna glodskal, svetsslagg och fororeningar som kommit in i
pannan under montagetiden och dédrmed skapa en metalliskt ren tubyta. Under drift
kommer sedan genom lamplig kemikaliedosering och rétt matarvattenkvalité ett
skyddsskikt av magnetit att bildas i pannans vattenférande delar.

Med tiden kommer belédggningar av olika sammanséttningar att bildas framst i hogt
varmebelastade delar av pannan. Belaggningar av fororeningar och oxider pa insidan av
eldstadstuber orsakar en hojning av materialtemperaturen eftersom belaggningarna utgor
ett isolerande skikt mellan vattnet och tuben. Tillvéxten av beldggningarna varierar inom
vida granser och styrs av vattnets innehall av féroreningar och varmebelastningens
intensitet. Efter en viss drifttid eller da belaggningarna blivit sa tjocka och tubtemperaturen
sa hog att materialet riskerar att skadas avlagsnas belaggningarna genom kemisk rengéring
av pannan.

Generellt riktvarde for intervallet mellan reng6ringar brukar anges till ca 8- 10 ar forutsatt
att man inte haft allvarliga stérningar i matarvattenkvalité till pannan da kortare intervaller
kan behdvas.

Teknik for betning eller kemisk rengéring ar valetablerad och utfors pa alla typer av
pannor. Behandlingarna ar effektiva och oftast erhalls helt rena tuber.

Val av cirkulationsmetod &r vasentlig for resultatet och man bor radgora med specialiserad
leverantor vid planering av kemisk rengdring.

2 Vattensidiga beliggningar

Den framsta orsaken till att belaggningar bildas i panntuber ar forekomst av féroreningar i
matarvattnet. Hardhetsbildande &mnen av kalcium och magnesium utkristalliseras och
bildar fasta skal i tuberna vid den héga temperaturen i pannvattnet.

Aven korrosionsprodukter fran kondensat- och matarvattensystemen bildar partiklar som
fastnar i tuberna.

Belaggningarnas skadliga inverkan pa pannans driftsakerhet avgérs forutom av deras
mangd aven av deras uppbyggnad och egenskaper. De farligaste beldggningarna ér de som
ar harda och bildar skal. Om slapp uppstar mellan tubytan och beldggningen bildas spalter.
| dessa spalter kan angblasor bildas, vilka kraftigt reducerar kylningen. Tubmaterialet
riskerar da att komma upp i sa hog temperatur att tubmaterialets hallfasthet kraftigt
reduceras, vilket i sin tur kan leda till att tuben brister. Redan med en mattlig 6kning av
materialtemperaturen ékar dessutom risken for korrosion pa ugnstubens gassida.

Pordsa belaggningar har dalig varmeledningsférmaga eftersom porerna fylls med anga.

| pordsa belaggningar kan salter fran vattnet uppkoncentreras genom
indunstningsprocesser. Salterna féljer med vattnet in i beldggningen och stannar kvar nar
vattnet lamnar ytan i form av anga. De uppkoncentrerade salterna (framforallt 6verskott av
natronlut, NaOH, eller svavelsyra, H2SO4) kan sedan orsaka korrosion pa tuberna.
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Belaggningarna skadar saledes pannan genom att forsamra kylningen av tuberna
(6verhettning) och 6ka risken for korrosion pa tubernas gassida. Uppkoncentration av
salter 6kar risken for korrosion pa tubernas vattensida, bla. avlagringskorrosion.

3 Virmebelastning och vattenkvalitet

Riktvarden for vattenkvalité framgar av Sodahuskommitténs rekommendation C 4, eller
dar hanvisning sker till svensk standard se SS-EN 12952-12. Det ar viktigt att beakta
varmebelastningens betydelse for belaggningsbildning. Saledes rekommenderas i
Virmeforsks ”Vattenkemisk handbok” som i fraga om riktvarden vil Gverensstimmer med
Sodahuskommitténs-rekommendation C 4 att "Vid varmebelastningar, &ven lokala, 6ver
230 kW/m? rekommenderas riktvarden fér 16 MPa vid alla panntryck”.

4 Kemisk rengoring

Med kemisk rengdring avses hela processen fran vattensidig rengéring till bildning av nytt
skyddande magnetitskikt. Den kemiska rengoéringen kan besta av alkalisk urkokning men i
regel ingar ocksa rengoring som gors med syra (eventuellt ocksa salter) i syfte att I6sa
belaggningarna pa de vattenférande tubernas insida.

Det ar vasentligt att beskriva belaggningens struktur och sammansattning da vissa
komponenter i pannbelaggningar t.ex. kol ar svarare att ta bort vid en kemisk rengoring.
Det kan darfor i vissa fall vara nédvéndigt att 1agga till fler steg i reng6ringsprocessen.
Genom undersokning av beldggningarna kan det framga om vidare atgarder ar nodvandigt
att planera in vid den kommande kemiska rengéringen.

Vid kemisk rengoring ar val av cirkulationsmetod vasentlig for resultatet.

Betning eller kemisk rengdring av pannan innebar, felaktigt utford, risk for att pannans
tryckdelar skadas. Man bor alltid radgéra med specialiserad leverantor vid planering av
kemisk rengdring.

5 Beslutsunderlag infor kemisk rengoring

En vanlig strategi som forekommit &r att tillampa ett bestdmt tidsintervall mellan de
kemiska rengdringarna. Vanligen ligger dessa intervall mellan 8 - 10 &r, beroende pa hur
beldggningsbilden i den aktuella pannan tidigare har utvecklats. Risken med denna strategi
ar att man inte reagerar pa oforutsedda forandringar av belaggningsbilden. Sadana
forandringar kan orsakas av forandrat driftsatt eller forandringar i matarvattenberedningen.
Darfor bor en sadan strategi ocksa kompletteras med krav pa att historik upprattas for
pannvattenkemi och for beldggningsbildning i pannans hdgst varmebelastade delar.

En kemisk rengdring utfors helst i samband med ett planerat revisionsstopp i fabriken och
tidsatgangen for den kemiska rengéringen inklusive den tid som kravs for magnetitbildning
gor att stopptiden i sodapannan forlangs.

Eftersom det &r praktiskt och ekonomiskt att samordna en forlangd stopptid med andra
storre planer t.ex. investeringsprojekt i andra avdelningar, andra storre underhallsinsatser
eller helt enkelt for att anpassa ett fabriksstopp till en marknadssituation kan man vilja
tidigare- eller senarelagga en kemisk rengdéring med en eller flera driftperioder (1-3 ar).
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For att skapa ett beslutsunderlag s& man kan hantera oforutsedda handelser och skapa
flexibilitet i planeringen bor en noggrann historik/dokumentation uppréttas, varvid
nedanstaende punkter bor beaktas.

> Forandringar av pannans driftsatt som kan paverka varmebelastning eller
cirkulation

o Hojd luttorrhalt, processéndringar som ger hojt varmevarde i brannlut
o Andrad luftférdelning

» Eventuella foljder av forekommande ombyggnader respektive fordndringar i
pannlasten/pannbelastningen eller i varmebelastningens fordelning i eldstaden.

» Uppfoljning av matarvattenkvalité och eventuella férandringar eller stérningar i
pannvattenkemi

o Forekomst av hardhetsbildande &mnen
o Incidenter med fororenat matarvatten
> Tubprover fran zonen med hogsta varmebelastningen, screen och ekonomiser

o Belaggningarnas sammanséttning, porositet, varmeledningsférmaga,
forekomst av hardhet (Ca, Mg, Si) koppar (Cu), kol (C)

o Belaggningsskiktets tathet och porositet

o Losningsforsok pa lab. av tubbelaggningar i de syraldsningar som &r
aktuella vid kemisk rengoring.

o Historik dver beldggningstjocklek sedan foregaende kemiska rengoring

= Regelbundna provuttag (varje eller varannan driftperiod) fran
varmebelastade tuber

= Jamforelse med nagon tub frdn omrade med lagre varmebelastning
= Ett mindre antal provuttag fran vattenscreen, ekonomiser

= Vid pannor som undergatt forandringar i eldstaden eller som fatt
Okad kapacitet kan varmebelastningsintensiteten ha blivit férandrad
till sin storlek eller sin fordelning

o Tecken pa korrosionsangrepp under beldggningen
> Belaggningsbild i ekonomiserlador och domar

> Ovriga observationer i samband med besiktning som tecken pa hdg
varmebelastning, korrosion m.m.
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6 Uttag av provtuber, undersokning av beliggningar

Uttagning och metallografisk undersokning av provtuber &r den mest tillforlitliga och
vanligast forekommande metoden for métning och karakterisering av vattensidiga
beléggningar.

Temperaturméatningar med ett stort antal termoelement har med framgang provats i
kraftverkspannor men torde med hansyn till den kemiska miljon, smalta och beldggningar
pa tuberna vara en metod som &r svar att vidmakthalla i sodapannan.

Inte heller matningar med ultraljud ger nagon tillforlitlig bild 6ver belaggningar da
tubtjocklekarna varierar for mycket.

6.1 Val av provtagningspunkt

Valet av provtagningspunkt for uttag av tubprover &r viktigt for att representativa varden
ska erhéllas. Den styrande faktorn for belaggningstillvaxten &r varmebelastningen som inte
enbart &r avhangig eldbelastningen utan &ven beror av cirkulationen (kylningen) i tuberna.
Provtuberna bor saledes tas i de positioner i pannan dar varmebelastningen &ar hogst.

Pannkonstruktionen, bréanslet och eldningen &r varierande fran panna till panna och det kan
vara svart att generellt forutsaga var varmebelastningen &r hogst, utan detta bor bedémas i
det enskilda fallet, i samrad med panntillverkaren.

| sodapannor brukar den nedre delen av ugnen mellan priméar och sekundarluftniva anges
som den hetaste delen av pannan och den hdgst varmebelastade delen bor dérfor i de flesta
fall ligga inom det rodrandiga omradet markerat i bild 1.

Dock bor aven eventuella screentuber kontrolleras, speciellt 6versidan av icke vertikala
tuber, da erfarenhet har visat att kraftiga belaggningar i vissa fall kan bildas i dessa.

For att mojliggora en tillforlitlig historik rekommenderas att tubprover tas ut regelbundet i
utvalda positioner/omraden under ett antal ar i foljd i samband med revision och besiktning
av pannan. Det rekommenderas att dessa provomraden identifieras och for dokumentation
markeras pa ritning eller skiss.

Resultaten fran tubprov kan variera ndgot mellan provtagningarna. Det ar darfor viktigt att
proverna tas i samma eller narliggande tub varje gang, (om dock nagot olika héjd). Genom
att en serie varden fas kan man latt forlanga trenden till nar maximal belaggningstjocklek
ar att forvénta. Detta underlattar planeringen for en rengoring.

Tubprov tas saledes pa de intilliggande stéllen som tidigare bidragit till den historik som
sammanstallts for att folja belaggningstillvaxten. Det &r ofta nyttigt att komplettera med
tubprover fran positioner dar man av ndgon anledning kan ana problem (korrosion,
fargférandring, ytstruktur, position, vattenforsorjning, eller dylikt).

Aven prover fran tuber som byts av ndgon annan orsak an provtagning, som t.ex. vid
reparation efter en skada, bor tillvaratas och dokumenteras i historiken.

Det kan &ven vara av vérde att jamfora beldggningen med en tub med lagre
varmebelastning exempelvis hérntub, som ofta har en annan beldggningssammansattning
beroende pa ett lagre flode.

© Sodahuskommittén Rekommendation Nr C12_2_ 2020



Sida 8 av 17

Aven om ugnens samt i vissa pannor vattenscreenens tuber &r de viktigaste delarna for
bedémning av pannans rengdringsbehov sa ar det viktigt att man vid varje
underhallsavstallning kontrollerar angdom (vattendom) och lador. Det &r ocksa viktigt att
inkludera kondensat- och matarvattentankarna samt avgasaren i inspektionen av
vattensidan. Dessa kan ge viktig information om vattenbehandlingens funktion.

Over tid bor ocksa tubprover tas ut i ekonomiser. Ekonomisern kan ge tidiga tecken pa om
vattenbehandlingen &r bristfallig. Ekonomisern har lagre vattentemperatur och darmed ar
dess skyddsskikthildning (magnetit-/oxidbildning) langsam, daremot faller mycket av
belaggningsbildande salter (hardhet) ut i ekonomiserns inloppsdel.

.

—_ =i

L 1]
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6.2 Provtagningsfrekvens

Hur ofta provtuber bor tas ut for undersokningar beror i hog grad pa vilka erfarenheter man
har vid aktuell anlaggning.

| pannor med mycket hog varmebelastning gors méatningar varje ar vilket ger kontroll och
dokumenterade varden Gver belaggningarnas tillvéaxthastighet samt ett bevis pa hur
vattenkvaliteten varit under den senaste driftperioden.

I pannor med hog vattenkvalitet och ringa belaggningsstillvéxt kan tubprov uttas med lagre
frekvens, t ex efter varannan driftperiod (normalt 2-3 ar).

Prover bor som namnts ocksa tillvaratas fran tuber som byts av nagon annan orsak &n
provtagning t.ex. vid reparation efter en skada.

| handelse av att ndgot missode intraffar med vattenreningen eller att fororeningar kan
observeras i samband med inspektioner av dom och lador kan detta utgéra skal for utékad
provtagning och kontroll av eldstadstuber.

6.3 FOrfarande vid uttag av tubprov

Vid uttag av tubprover bor tubprovernas langd vara cirka 600 mm om man anvander
kapskiva eller sag (helst bor kapning med skérbrannare undvikas pga. att belaggningen kan
forstoras). Om tuben i alla fall kapas med skarbréannare bor tubprovets langd 6kas till cirka
1000 mm.

Tuben skall behandlas varsamt eftersom beldggningen oftast ar sprod och ibland poros,
slag pa tuben kan forstéra belaggningen. Direkt nar provet tagits ur skall tuben torkas med
hartork eller liknande om den &r fuktig och sedan forslutas i bada andar for att undvika att
skada skiktet (for att skydda det fran ’nyfikna fingrar”) i vintan pé transport till
laboratoriet.

Belaggningen undersoks med avseende pa tjocklek, karaktar och féroreningar. Med
ledning av dessa undersokningar kan uppskattningar géras om beldggningens
varmeisolerande egenskaper och om dess benédgenhet att orsaka skador pa tuberna.

7 Behandling av tuberna efter provuttag

7.1 Undersdkning av tubytans status

Det &r vanligt att den vattensidiga beldggningen skiljer sig, mellan varm och kall sida
(varmebelastad och isolersida) bade vad galler tjocklek och sammansattning. Darfor ar det
vanligt att klyva prover for att behandla dessa delar separat.

Det forsta steget dr att undersoka tubprovets vattensida okulart. Baserat pa detta véljs delar
ut for bestdmning av beldggningens tjocklek, analys av dess sammanséttning, bestdmning
av beldggningens vikt per ytenhet, samt undersékning av tubytans status under
beldggningen.

Enligt urvalskriterierna ovan rengors en del, varefter den rengjorda ytan undersoks okul&rt
med avseende pa korrosionsangrepp.
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7.2 Analys av belaggningens sammansattning

Det ar vésentligt att beskriva beldggningens struktur och sammansattning. Vissa
komponenter i pannbelaggningar t.ex. kol (C) ar svarare att ta bort vid en kemisk reng6ring
och det kan kravas fler steg i rengtringsprocessen.

Om en tillracklig méangd belaggning kan skrapas loss fran vattensidan, kan en vatkemisk
analys av sammanséttningen goras. | fall med tunna beldggningar, gors undersékningen
direkt pa tubytan, lampligen med svepelektronmikroskop, SEM (-EDS, alternativt WDS).

For att uppna bra resultat vid den kemiska rengdringen bor dven uttagna tubprov rengoras i
de syralosningar som ar lampliga for aktuell belaggning. Genom sadana forstudier kan ett
bésta val av kemikaliekoncept utformas och behandlingstider och temperaturer optimeras.

Beldggningens tjocklek ar av avgorande betydelse for tubens materialtemperatur.
Materialtemperaturen paverkar tubens hallfasthet, med ékande temperatur sjunker inte bara
héllfastheten utan tubens korrosionsegenskaper forandras.

Belaggningens sammanséttning har betydelse for dess varmeledningsférmaga. Om
beldggningen isolerar kommer tubens yttemperatur att stiga. Jarnoxid har allmént relativt
god varmeledningsférmaga medan hardhet har samre varmeledning.

Vid analys av belaggningen skall ocksa hansyn tas till dess struktur (huruvida den &r pords
eller inte). Samtidigt bér materialytan pa bade eldstadssida/isolersida och vattensida
kontrolleras med avseende pa korrosionsangrepp.

Om belaggningen har normal sammansattning bestar den av ca 72 % jarn och ca 28 %
syre.
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Exempel pa resultat fran analys av beldggningsprover.

Chemical Rear Wall Rear Wall
component Tube 1 Tube71
CaO 2.1% 9,0%
MgO 2,2% 11,5%
SiO; 3,2% 2,2%
ALO; 1,9% -
Fe; 03 64,6% 62,5%
MnO 0,5% 3,7%
Cr;0; 0,2% -
TiO, 0,6% 0,5%
NiO 0,3% -
P,0s 1,3% 6,4%
SO; 0,6% 2,2%
ZnO 0,2% -
CuO 22,.3% 2,0%
K,;O 0,1% -
X 99,9% 100%

Kol (C) ér av intresse i de fall det kan misstankas att pannvattnet kan ha fororenats eller da
pannan narmar sig det datum da en kemisk rengéring skall genomforas.
Rengdringsmetoden &r beroende av om kol skall avlagsnas. I andra fall kan kol undantas
eftersom det kraver extra provning for att kvantifieras.

7.3 Matning av belaggningens tjocklek

Positioner i tubprovet for bestdimning av beldggningens tjocklek, bestams efter resultatet av
den okul&ra undersékningen av tubytorna enligt avsnitt 7.1, ovan.

Beldggningens tjocklek méts vanligtvis i ett metallmikroskop, pa ett slipat och polerat
tvarsnitt av tubvéggen. For praktisk hantering, gjuts provbitarna forst in i krympfri plast,
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varefter provberedningen kan paborjas. For att fa ett ndgorlunda statistiskt sakert resultat
bor matningen utforas pa ett 30-tal stallen pa det undersokta provet.

| manga fall &r det bra att forsoka uppskatta belaggningens tjocklek pa ett storre prov.
Detta &r extra viktigt ndr man kan misstanka att delar av beldggningen faller av vid
kapning och hantering av tubproverna. Pa den storre provbiten skrapas ytan stalren pa ett
litet omrade. Har kan sedan en bladmattsats anvandas for att uppskatta belaggningens
totala tjocklek.

Ovanstaende procedur bor utforas pa material som tagits ut fran den varmebelastade delen
av tubprovet, savél som pa den del som varit vand mot isolersidan.

Pa de preparerade tvarsnitten gors ocksa en bedomning av det skyddande oxidskiktets
kvalité, samt forekomst av korrosion pa tubytan.

7.4 Matning av beldggningens vikt per ytenhet

Matning av belédggningens vikt per ytenhet innebér att man I6ser upp den vattensidiga
belaggningen med inhiberad saltsyra och jamfor provets vikt fore och efter. Pa detta sétt
kan man sedan berdkna mg/ytenhet som forlorats och da man kan berékna provets inre yta.

Det édr ocksa mojligt att vdlja om en hel “ring” av tubprovet skall testas eller om det skall
separeras med avseende pa isoleringssida och ugnssida.

7.5 Redovisning av matvarden

For att folja belaggningens utveckling rekommenderas:

e En analys av belaggningens innehall skall alltid goras.
Vid forhojda halter av hardhet (Ca, Mg pa >5%) och koppar forsamras
belédggningarnas varmeledande egenskaper och motiverar ett 6vervagande om
kemisk rengdring av pannan.

e Endast uppfoljning av skikttjocklek kan vara tillrackligt i de fall da belaggningen &r
stabil utan att falla av vid provberedningen.

e | handelse av pordsa beldggningar skall skikttjocklek kombineras med matning av
vikt per ytenhet. FOr att testa beldggningsvikt per ytenhet rekommenderas att folja
ASTM 3483.

8 Kriterier

Under forutsattning att matarvattnet ar rent och att de kemiska vattenspecifikationerna kan
innehallas ar tillvaxten av vattensidiga belaggningar liten. Behovet av kemisk rengoring
aktualiseras darfor inte forran oxidskikten uppnatt en viss tjocklek. Tillvéxten av oxiden
som foljd av reaktioner mellan vattnet och tubmaterialet ar 1ag (10-15 um per ar), vilket
innebar ca 10 ars drift innan kemisk rengoring aktualiseras.

Flera av de storre kraftverkspannorna har rengjorts efter denna drifttid och vid
oxidtjocklekar pa 100-125 um. I industripannor, som har lagre varmebelastning, kan
belaggningarna vara tjockare (250 um) utan att detta medfor nagon storre risk for
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overhettningsskador eller korrosionsangrepp.

Sodapannor i modernt utférande med multilevel-, eller vertikalluftsystem” som eldas med
hdga luttorrhalter (6ver 75 % luttorrhalt) har som regel hdgre varmebelastningar i den
nedre eldstaden &n &dldre pannor. Vid beldggningstjocklekar éver 150 um bdr man, med
beaktande av beldggningarnas sammansattning, vervéga kemisk rengoéring.

Ombyggda och uppgraderade &ldre sodapannor bor betraktas som en med hogre
varmebelastning och att vid beldggningstjocklek dver 150 um bor man dvervaga kemisk
rengoring.

Fororeningar av hardhet och koppar forsamrar belaggningens egenskaper och halter av Ca,
Mg >5% réknat som element motiverar ett 6vervagande om kemisk rengdring av pannan
aven om skikttjockleken understiger 150 pum.

Nar belaggningsproverna visar pa en belaggningsanalys med ett eller flera matvarden av
kalcium, magnesium, koppar och kisel dver de varden som visas i tabellen nedan
rekommenderas att en erfaren och renommerad pannvattenspecialist, med stor erfarenhet
fran sodapannor, kontaktas for att medverka vid bedémning av vilka atgarder som
eventuellt bor vidtas.

Hogsta tillatna véarden pa skadliga fororeningar i belaggningsprover:

Belaggning Vikts-% (réaknat som
element)

Kalcium (Ca) 5%

Magnesium (Mg) 5%

Koppar (Cu) 2 %

Kisel (Si) 0,8 %

Beslut om kemisk rengdring av panna bor saledes vara underbyggt med uppgifter om
belaggningens tjocklek och karaktar, kemisk sammansattning, drifttiden sedan féregaende
kemiska rengdring, pannas tillganglighetskrav och konstaterade observationer vid den
senast utforda inspektionen, se avsnitt 5.
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8.1 Forenklad sammanfattning av kriterier

En forteckning over de faktorer som paverkar sodapannans behov av kemisk rengéring
framgar av avsnitt 5. | nedanstaende tabell visas forenklat nagra av de beslutssituationer
som kan uppsta efter genomgang och summering av dessa faktorer.

» Beslutssituation 1
o Normala belaggningsprover (72 % jérn och ca 28 % syre)
o Beléggningstjocklek cal50 pm
o Drifttid sedan senaste kemiska rengoring > 8 -10 ar

Mojliga orsaker
o Normal belaggningstillvéxt

Foljder

o Strukturfordndring av material
o Overhettning

o Korrosion

Atgard

o Kemisk rengoring

» Beslutssituation 2
o Belaggningsprov med forhojda halter av hardhet (Ca, Mg, Si >5%), forekomst av
Cu, C

Mojliga orsaker
o Bristande matarvattenkvalité
o Fororeningar (t.ex. otillaten kopparlegering i kondensat system?, olja?, lut?)

Foljder

o Overhettning

o Strukturforédndringar i material
o Kaorrosion

Atgard

o Kem. rengoring

o Forbattrad kontroll och styrning av matarvattenkvalité

o Oversyn av materialval i kondensatsystem vid spar av koppar

» Beslutssituation 3
o Normala beldggningsprover (72 % jarn och ca 28 % syre)
o Beléaggningstjocklek >150 pm
o Kort drifttid sedan senaste kemiska rengoring < 5 ar

Mojliga orsaker
o Dalig matarvattenkvalité
o HOg varmebelastning
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Foljder

@)
©)
©)

Strukturforandring av material
Overhettning
Korrosion

Atgard

©)
©)
©)

Kontroll av matarvattenberedning
Kontroll av pannbelastning och korsatt
Kemisk rengdring

» Beslutssituation 4
o Drifttid > 10 ar
o Belaggningsundersokningar saknas

Mojliga orsaker

o

Otillfredsstallande uppfdljning och kontroll

Foljder

o

o O O

Osakerhet om beldaggningsbild och rengdringsbehov
Strukturfoéréandring av material

Overhettning

Korrosion

Atgard

@)
@)
@)

Undersokning av beldggningsprover
Infora rutiner for uppfdljning av beldggningar
Kemisk rengdring

» Beslutssituation 5
o Befarade fororeningar av matarvatten
o Storningar i matarvattenberedningen

Mojliga orsaker

o

Processfel

Foljder

O

@)
@)
@)

Skadliga belaggningar som kan ge
Strukturfoérandring av material
Overhettning

Korrosion

Atgard

©)
@)
©)

Undersokning av pannvatten
Kontakta specialist
Overvaga behov av kemisk rengéring
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9 Dokumentation

Det &r viktigt att insamlade data dokumenteras pa ett systematiskt satt sa att utvecklingen
kan foljas I6pande och sa att pannans rengéringsbehov kan faststéllas i god tid, forutsatt att
inget oforutsett intraffat.

9.1 Exempel pa hur historik skapas for skikttjocklek.

Pannan startades for forsta gangen 1996. Kontrollomrade 1 ligger pa vanster sidovagg och
omfattar tuberna 52-62 mellan primar och sekundarluftniva. Omrade 1 pa vanster sidovagg
indikerar behov av kemisk rengéring. Tubprover inom omradet har tagits ut varje ar efter
starten 1996. Andra provomraden pa front- och sidovagg visar liknande utveckling men
berdknas na 150 pum forst efter ytterligare ett ars drift.

nm
250 1 Planerad kemisk
225 1 rengoring
200 |
175 | yoe
150 | m
125 | Ovre rekommenderad
100 grans for pantryck

(i angdomen) <120 bar

1997 2000 2003 2006 2009 1012

e ——
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10 Sammanfattning av rekommendationer

» Beslut om kemisk rengéring av panna bor vara underbyggt med uppgifter om
belaggningens tjocklek och karaktér, kemisk sammansattning, drifttiden sedan
foregaende kemiska rengdring, matarvattnets kvalité under den gangna
driftperioden sedan senaste rengdring, pannas tillganglighetskrav och konstaterade
observationer vid den senast utforda inspektionen.

» Matarvattenkvalité skall valjas med hansyn till pannans varmebelastning, se avsnitt
3.

» Vid storningar i matarvattenkvalité eller utrustning i matarvattenberedningen eller
vid misstanke om féroreningar i matarvattnet kan sarskilda undersékningar av
beldggningssituationen kravas genom uttag av ugnstuber.

> Om belaggningen innehaller forhojda halter av hardhet (Ca, Mg, Si>5%), kol eller
koppar bor kemisk rengdring 6vervéagas och samrad ske med specialist inom
omradet.

» For beddmning av lampligt tidsintervall mellan kemiska rengdringar
rekommenderas att belaggningsprover tas ut regelbundet sa att beldaggningshistorik
finns i beslutsunderlaget.

o For detta andamal identifieras sodapannans hogst varmebelastade omraden,
med hansyn till aktuellt korsatt, och i samrad med panntillverkaren.
Positioner/omraden inom det hogst varmebelastade omradet identifieras och
markeras pa ritning for framtida uttag av provtuber.

o L&mpligen tillvaratas tubprover aven i samband med andra tubbyten t.ex.
efter reparationer.

o Provtuber bor aven tas fran vattenscreen och ekonomiser, dock med langre
provtagningsintervall

> Savida man inte hittar fororeningar i domar och lador da prover bor uttas med
tatare intervall, bor man efterstrava att med regelbundna intervall (som langst ca 3
ars intervall) sakerstalla prover sa att man under en10-ars period har ett statistiskt
underlag for bedémning av rengdéringsbehovet. Mot slutet av perioden kan uttag av
prover rekommenderas med tatare intervall, arligen eller efter varje driftperiod vid
besiktning.

» Mot slutet av perioden nar rengéringsbehov nérmar sig, eller om foéroreningar av
matarvattnet befaras ha skett, bér beldggningsanalysen dven innefatta kol (C).

> Planering av kemisk rengoring bor ske i samrad med specialist inom omradet.
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