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>| Sprickbildning i rundskarv i kontinuerlig kokare

Utseende fran insidan

« Sammanhangande spricka
runt hela omkretsen

« Sprickan féljer svetsens
undre smaltgrans med nagra = -
fa undantag ;
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>| Sprickbildning i rundskarv i kontinuerlig kokare

Materialprov
* Provets totala langd 250 mm

+ Innehaller svets och varme-
paverkad zon pa bada sidorna

« Provet sett fran utsidan. Notera
spricka langs svetsens underkant

« Lagen for tva tvarsnitt markerade i
bilden till hoger
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Sprickbildning i rundskarv i kontinuerlig kokare
Tvarsnitt 1

Kapsnitt fore provberedning. Insidan till vanster.

« Endast en spricka
* Inga férgreningar
« Rak med viss tvekan

» Material ovanfor svets LDX 2101
* Tjocklek 15 mm

« Material under svets SS-stal 2103
* Tjocklek 27 mm

» Tillsatsmaterial E2209T0-4
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Sprickbildning i rundskarv i kontinuerlig kokare

Tvarsnitt 2

Etsat tvarsnitt
Sprickan féljer svetsens smaltgrans

Fragal!
Pa vilken sida av smaltgransen gar
sprickan. Svetsgods eller HAZ?

Alla som svarar ratt far en trisslott.
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Blandskarv kokcirkulationsledning

Fabrik X/Fabrik Y, 2003

g

Sprickan foljer svetsens smaltgrédns mot
let.

kolsta

Spricktillvaxten har skett i en tunn zon av

hardstruktur i HAZ
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Pl Sprickbildning i rundskarv i kontinuerlig kokare

Sprickutseende och spricktillvaxt
« Sprickorna féljer i hela sin langd fogformen.

* Huvudsprickan ar rak och endast i undan-
tagsfall forgrenad. Daremot féorekommer
mikroférgreningar langs hela sprickan.

+ Inga sprickor i den varmepaverkade zonen
hos kolmanganstalet.

* Mikrostrukturen i svetsgodset ar normal for
det anvanda tillsatsmaterialet. Ferrithalten
uppskattades till ca 50 %. Nagon avvikande
mikrostruktur hos svetsgodset nara sprickan
har inte observerats.

* Sprickmekanism ar spanningskorrosion

* En sprickkéanslig zon har utvecklats i
svetsgodset nara kolstalet.

——
50 pm
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>| Sprickbildning i rundskarv i kontinuerlig kokare

Atgarder

Alla delar av befintliga sprickor maste avlagsnas.

Vid en svetsreparation maste minst ett lager narmast insidan svetsas med ett tillsatsmaterial
som har béattre korrosionsegenskaper i aktuell miljo &n det som hittills anvants. Det ar viktigt
att detta lager nar tillracklig tjocklek och ar helt tatt.

Forutom att det sista lagret skall tacka hela det underliggande svetsgodset bor minst tva
extra strangar laggas under rundskarven mot kolmanganstalet.

Overgangen mellan den understa strangen och kolmanganstalet skall slipas sa att en jamn
yta med stor radie uppnas. Ett sadant forfarande minskar risken for aterkommande angrepp
och underlattar framtida ytprovning.

N

Ferritic steel A
Austenitic steel

\

\

Austenitic weld metal
providing long interface

1 Technique for improving SCC resistance by buttering adjacent
to joint
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>| Lacka i bottentub till sodapanna

« Lackage mellan studdings
« Ett hal med diameter 4 mm

» Eroderade kanter och studdings
runt om halet
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>| Lacka i bottentub till sodapanna

Cylindrisk formation bredvid halet
Vad kan det vara for nat?
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>| Lacka i bottentub till sodapanna

E »

Den cylindriska formationen syns
aven pa insidan

10 2013-03-19




TRUST & QUALITY www.inspecta.com

>| Lacka i bottentub till sodapanna

Ett tvarsnitt avslojar det mesta
« Den cylindrisk formationen

bestar av rostfritt svetsgods, ) 100 110 120
d.v.s. smaéltsvetsning har gjorts. ; | i
i = : | Ty 11 | A 1L R § { 1§
+ Kemisk sammansattning hos l IH*H l'l ';l“lll]l
svetsgods: 7%Cr, 6% Ni, 4%Mo | RS S | 23
« Den strécker sig genom hela i e L W s Vo S
tubvaggen

» Den har orsakat tydlig
varmepaverkan i tubmaterialet

!
|
l
|
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>| Lacka i bottentub till sodapanna

Det rostfria svetsgodset innehaller
ett flertal varmsprickor.

Kan lackaget startat fran sddana?

L L




>| Lacka i bottentub till sodapanna

Atgarder

Nar har ingreppet gjorts?

Vem har gjort det och varfor?

Kan det finnas fler sddana har ingrepp i pannbotten?
Gar det i sa fall att hitta med OFP?
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>| Svetsreparation av kompoundtub i sodapanna

« Kompoundtuben bestar av en rostfri
ytterkomponent av rostfritt stal mot-
svarande 1.4307 och en tryck-
barande innerkomponent av
olegerat stal motsvarande P265.

« Detekterade sprickor i ytter-
komponenten har slipats bort.

« Bortslipat material har ersatts med
svetsgods.

» Liknande reparationer har gjort vid
flera tillfallen.

« Tubprovet har undersokts for att
klarlagga om den tryckbarande
innerkomponenten skadats av
reparationen.
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>| Svetsreparation av kompoundtub i sodapanna

Paverkas magnetitskitet som skyddar tuben fran
korrosion fran vattensidan?

Pa tubens insida finns tydliga spar av svets-
reparationen i form av rodrost.

Vid undersdkning av tvarsnitt konstaterades
att angreppen var temporara och omradena
hade aterpassiverats nar pannan tagits i drift
efter reparationen.
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>| Svetsreparation av kompoundtub i sodapanna

Hur paverkar svetsreparationen den
tryckbarande innerkomponenten?

« En tydlig varmepaverkan finns genom
hela godset i innerkomponenten i form
av normalisering, dvs temp 6ver 750 C.

* En normalisering behéver nédvandigt-
vis inte innebéara férsamrade
egenskaper.
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>| Svetsreparation av kompoundtub i sodapanna

Har slipning/uppsmaltning gjorts i den lastbarande innerkomponenten?

Svetsreparationens smaltgrans ligger som minst pa ett avstand av 50 mikrometer
fran gransen mellan ytter- och innerkomponent.

| det aktuella fallet har inte den ursprungliga tjockleken i innerkomponenten
paverkats av reparationen.
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>| Svetsreparation av kompoundtub i sodapanna

Slutsatser

En korrekt utférd svetsreparation behdver inte nédvandigtvis innebara
Okad risk for skador.

Aven flera reparationer kan goras utan att sddana risker okar.
Varje reparation innebar dock en paverkan pa materialet i flera

avseenden. De egenskaper som specificerats i leveranstillstand kan
darfor inte garanteras efter en reparation.

Sannolikheten ar dessutom stor att slipning eller uppsmaltning fran
svetsning gors av den tryckbarande innerkomponenten, vilket ar
omojligt att visa med OFP.

Varje svetsreparation bor betraktas som en temporar l6sning som
skall atgardas sa snart tillfalle ges.

\
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