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Minsta godstjocklek hos slita och stiftade vattenforande
tuber i en sodapanna.

I en sodapanna méste man bevaka forekomsten av korrosion hos sddana vattenforande tuber,
vilka vid en tubskada kan ge vattenldckage in 1 eldstaden. Berdkning av minsta tilldtna
kvarvarande godstjocklek berdknas for sléta och stiftade kolstdlstuber (inkl. 16Mo3) med
varden frdn SS-EN 10216-2 och formler frdn SS-EN 12952-3, kapitel 11. Diagrammen
aterger de vanligaste material- och dimensionskombinationerna.

Bedomning och svetsreparation av kompoundtuber och spiralpasvetsade tuber behandlas 1
Rekommendation D4.

For 6verhettare kan motsvarande diagram inte konstrueras, utan hir hanvisas direkt till
standarderna.

Diagram och berdkningsforutsittningar i denna utgava 5 overensstimmer 1 ovrigt tekniskt
med tidigare utgavor. Annex Al (2020) till SS-EN 10216-2:2013 tillfor inga &ndringar i
rekommendationstexten. Redigeringsfel 1 utskriften korrigerade nov. 2025.
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1 Beriakning av minsta tubgodstjocklek

1.1 Berikningarna och diagrammen i det foljande avser sléta resp. stiftade kolstalstuber
(samt 16Mo3). De kan med viss forsiktighet dven tillimpas pa bottentuberna. Den minsta
tubgodstjocklek, som under en driftsperiod kan tilldtas hos dessa tuber (e, tidigare bendmnt
S..in)> berdknas enligt anvisningar i Avsnitt 11 1 SS-EN 12952-3. Man maste till detta virde

lagga marginal for den korrosion, som kan forvéntas intrdffa under den kommande
driftsdsongen fram till nésta besiktning och ocksé ta hansyn till métprecisionen hos den
utforda tjockleksmédtningen. Till hjélp 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 d, (tidigare Dy) rekommenderade minimivérdena,
rekommenderas att de ersitts med nya tuber innan sodapannan ater tas i normal drift.

1.3 Om utbyte ej kan genomforas under pagdende pannstopp kan utbytet senareldggas till
dess att erforderliga atgérder later sig utforas pa lampligt sitt. Som en forutséttning for detta
skall man forvissa sig om att det inte foreligger nadgon risk for att minimigodstjockleken e,

(d.v.s. vad som tidigare bendmndes s_; ) kommer att underskridas under mellanperioden.
1.4 For mitvirden frén gittret och konvektionstubsatsen kan man acceptera ~ 0,2 mm légre
minimitjocklek &n den som erhalls ur diagrammen (p.g.a. mindre statisk h6jd och p.g.a.
konvektiv virmedverforing). Anvinds diagrammen for att beddma métvirden fran
ekonomisrarna foreslas en motsvarande avrakning.

1.5 Vid bottentuber, vilka kan komma att ligga ovanfor smiltanivén eller i ovrigt bli daligt
skyddade av smaltabdadden, bor risken for skador fran fallande klumpar fran eldstadens 6vre
regioner beaktas.

1.6 Hart slitna stiftade (botten-)tuber kan vara svara att fa sikra matvirden ifrdn. Risken ar
stor att man forbiser de sdmsta partierna. Darfor bor en extra sdkerhetsmarginal tillampas
(forslagsvis 1-2 mm beroende pa hur tuberna ser ut). Kan man inte sidkerstilla palitliga
minimivarden for tjockleken bor de aktuella tubpartierna bytas.

1.7 Rader osédkerhet om att tuberna ar tillrackligt tjocka bor man inte enbart byta de tunnaste
partierna, utan tillimpa bredare marginaler.

2 Diagramforutsittningar

2.1 Diagrammen bygger pa nedan uppriknade forutsittningar. Om avvikande forhéllanden
foreligger kan de rekommenderade vérdena justeras i motsvarande utstrickning.

2.2 Diagrammen &r enbart tillampliga vid jimn avfritning (allménkorrosion) pa
eldstadssidan av homogena resp. stiftade tuber i respektive stélkvalitet.

2.3 Diagrammen tar hénsyn till den spridning hos métvérdet som man normalt far vid
ultraljudmétning av korroderade eldstadstuber. Hinsyn maste dock ocksa tas till mojligheten
av att det finns partier med kraftigare korrosion pa andra stéillen 4n de, dir métvarden tagits.
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2.4 Diagrammen géller infor en forestdende driftsperiod pa hdgst 1 ar och om man antar att
den hogsta berdknade korrosionshastigheten inte dverstiger 0,3 mm/r och att métprecisionen
motiverar ytterligare 0,1 mm sékerhetsmarginal., d.v.s. totalt +0,4 mm.

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

2.6 Diagrammen &r berdknade med hénsyn till 6vertemperaturen i den virmebelastade
tubviggen. Temperaturtilligget skall hiarvid enligt tabell 6.1.1 1 SS-EN 12952-3 antas vara
50°C pé virmestralningsbelastade pannviggar.

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

2.8 Diagrammen ar berdknade med hinsyn till det hydrostatiska trycket, under forutséttning
att hojdskillnaden mellan métstéllet och vattennivén i &ngdomen inte dverstiger 50 resp. 70
meter.

2.9 Berikningar dver korrosionshastigheten frén &r till &r bor goras for att verifiera, att man
inte behover gora ytterligare tillagg for den forvantade korrosionen under kommande
driftsperiod.

2.10 Diagrammen &r berdknade for tuber utforda i stdlen P235GH, P265GH och 16Mo3
enligt nu géllande svensk (europeisk) standard for tryckkérlsror SS-EN 10216-2:2013.

2.11 Diagram nr 1 for stdl P235GH &r ocksa tillimpligt pa tuber av kvalitet St 35.8/III enligt
DIN 17175/ NGS 124. Diagram 1 bor emellertid ocksé tillimpas pa tuber utforda i stil 1330-
05 enligt SS 141330 och stal 1234-05 enligt SS 141234, trots att de stalen genomgaende har
hogre berdkningsvarden an P235GH/St 35.8/111.

2.12 Diagram nr 2 for stdl P265GH ar ocksa tillimpligt pa tuber av kvalitet St 45.8/II1 enligt
DIN 17175/ NGS 218. Diagram 2 bor emellertid ocksé tillimpas pa tuber utforda i stal 1435-
05 enligt SS 141435, trots att det genomgaende har hogre berdkningsvirden dn P265GH/St
45 .8/111.

2.13 Diagram nr 3 for tuber i stdl 16Mo3 enligt SS-EN 10216-2 bor ocksa anvéndas for tuber
av typ 15Mo3/III enligt DIN 17175 (NGS 413) eller stal 2912-05 enligt SS 142912 (NGS
424, ed.6), trots att de genomgédende har hogre berdkningsvarden dn 16Mo3 enligt SS-EN
10216-2.

3 Mitningar av godstjocklek

3.1 Efter nyinstallation av tuber, dven efter utforda tubbyten, rekommenderas att en
referensmétning, s.k., “nollmétning”, utfors sa att tubernas verkliga godstjocklekar &r kinda,
som komplement till nominella konstruktionsuppgifter.

3.2 Nar de ldgsta métvardena narmar sig de rekommenderade minimigodstjocklekarna plus
ndgon mm extra sikerhetsmarginal bor de aktuella omréddena métas oftare, samtidigt som

méangden métvdrden 1 ndrheten av de tunna stéllena kan behdva utdkas. Sérskilt vid manuell
métning bor métgittret over eldstadsviggen goras titare ndr marginalerna minskar, eftersom
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man dé ganska sdkert kan ha tunnare partier pa andra stillen dn de dir uppmatta matviardena
tagits.

3.3 Mitvirden bor tas pa tubernas krona (d.v.s ytan vind init mot eldstaden), och dven snett,
45° 4t var sida, ddr materialforlusten brukar kunna vara som storst (t.ex. som vid
rotationseldning).

Det rekommenderas att man anvander nagon form av mitmetod, t.ex. ultraljud, virvelstrom
eller annan saker matmetod, vilken kontinuerligt tar métvarden utefter tubens langd istéllet for
som tidigare manuell matning med handhallet instrument utefter horisontella matlinjer, vilket
brukade 14mna storre delen av de undersokta ytorna obeaktade.

3.4 Skador och korrosion pa det korrosionsbesténdiga ytterskiktet maste bedomas efter andra
kriterier 4n enbart resterande godstjocklek hos den lastbarande innerkomponenten, se avsnitt 5

3.5 Erhéllna matviarden och utforda reparationer dokumenteras, t.ex. med avseende pa
omfattning av mitningarna, vilka positioner som mitts, vilka metoder som anvénts m.m.

Om svetsning forekommit dokumenteras uppgifter om vald svetsare, valda svetsmetoder,

svetsldgen och anvénda tillsatsmaterial samt eventuell 6vrig formalia enligt relevanta delar av
SS-EN 12952-6, avsnitt 11: ”Documentation”.

4 Vattensidig korrosion

4.1 Speciellt om man haft problem med tjocka pordsa invindiga beldggningar kan det upptré-
da lokala skarpt avgrinsade, ritt djupa nedfritningar péd vattensidan under beldggningsskikten.
Sédana bor bedomas med extra stor forsiktighet, da de dr svarfingade, eftersom man inte
kommer at att se var angreppen dr som kraftigast. Dessa angrepp ér da ocksé ofta slumpvis
utbredda dver storre omraden av hogt virmebelastade delar av eldstaden.

4.2 Foreligger det sadana utbredda ’badkarsformade” nedfratningar pa vattensidan, sé ar
tuberna normalt inte sékra och de bor déarfor kasseras.

4.3 I dessa fall bor atgérderna kompletteras med en ingdende undersékning av pannans
vattenbehandling och beldggningsforutséttningar.
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