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Teollisuuden elinika- ja asiantuntijapalvelut

- Tarkoituksena luoda yhteiset pelisadnnot kaikille liittyen kompound-putken
kuorintoihin, tunkeumaan S0:n puolelle, tyokokeisiin seka ylimaaraisena aiheena
pinnoitehitsaukset kattilan ulkopuolella

- Soodakattilayhdistyksen suositusten ja standardien valiset ristiriidat tarkoitus poistaa

- Soodakattiloiden suunnittelupaineet nousseet laskennallisen minimin pelivara on
pienentynyt, josta Kymin soodakattila on hyva esimerkki (laskennallinen minimi
4,19mm)

o Putken kuorinnan jidlkeen ollaan jo melkein mustan osan laskennallisessa
minimissa, jolloin pinnoitehitsin tunkeuma tulee menemaan vakisinkin SO:n
puolelle

o Samat lainalaisuudet voivat muodostua myos tulistimille (jos pelisddnnot
l6ytyvat tulipesalle, niin voisiko soveltaa suoraan?)

Tunkeuma SO:n puolelle:

- Kattilakoodissa epamdarainen maininta, ettei hitsin tunkeuma saa olla olennaisesti
ferriittisen painetta kantavan pinnan alapuolella (my6s maininta, etta
enimmaistunkeuma 1,5mm S0:n puolelle)

o Standardista 16ytyy tismennys, etta taytyy tayttaa ferriittisen aineen
lujuusvaatimukset

- SKY:n ja tarkastuslaitoksien linjaus on tdhan asti ollut ettei tunkeumaa SO:n puolelle
saa olla

- Lasna olleiden tarkastuslaitoksien edustajat eivat kokouksessa hyvaksyneet SO:n
puolelle menemistd ilman lisatutkimuksia

o Uudet menetelmakokeet, jolla todennetaan etta seostunut alue tayttaa
ferriittisen vaatimukset, jolloin taytettdisiin kattilakoodin vaatimukset (max
1,5mm tunkeuma S0:n puolelle)

o Nykyisessd menetelmakokeessa pinnoite kuoritaan pois, mutta tunkeuma jaa
putkeen

* Ei huomioi vetokoetta kuumana
= Eika siind mitata seostuneen osuuden nikkelin kokonaismaaraa.

- Keskusteltiin, ettd olisiko mahdollista teetittaa tutkimukset projektina SKY:1la ja
sovittiin, etta esitys kdydaan lapi seuraavassa kokouksessa joulukuussa

Testaukset tehtava eri tunkeumasyvyyksille

Testiputkien hitsaukset jaettava sekd Valmetille, ettd Andritzille
Taytyy huomioida eri hitsausasennot

Pitaa tutkia Sanicro - ja 309 hitsi lisdaineen lujuusominaisuudet
Kuumavetokokeet 380C

Tunkeuman aiheuttamat jannitykset putkessa
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Janne Grönmark
Huom, Kuntosen Jarnon mukaan myös nykyisissä menetelmäkokeissa mitataan tunkeuma
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o Testiputkien maara esim. 3x3x2
o Kustannus- ja aikatauluarvio testauksista

- Taytyy myos huomioida matalapaineisemmat kattilat, etta vesipuolelle jaa riittavasti
mustaa jaljelle. Ongelmahan on enemman korkeapaineisissa kattiloissa, jos kuoritaan
saman verran. Eli esim Kymissa SO oli 4.19 ja jos kuoritaan tahan asti ja saa tunkeutua
1.5 mm, niin vesipuolelle jaa 2,69 mm ja koko tunkeuma on SO alueella, joka ei ehka ole
hyva. . Esim 100 bar kattilassa SO on 3.2 mm. Jos kuoritaan tuohon 4.19 mm ja sallitaan
1.5 mm tunkeutuma, niin putken sisdpinnasta jaa se 2.69 mm, mutta SO alueella
tunkeutumaa on ainoastaan. 0.5 mm. Tallaisia ratkaisujahan on jo tehty.

Tyokokeet:

- Kattilakoodissa on maininta, etta tuotannossa on tehtdva projektikohtaiset (mikali "in
prior to production” katsotaan sita tarkoittavan) tyokokeet

o jokainen hitsari tekee tyokokeet projektikohtaisesti (mikali "in prior to
production” katsotaan sita tarkoittavan)

- Ongelmana on, etta kasitelldanko korjaustdita samalla tavalla kuin normaalia
tuotantoa

o Koskevatko tuotannon ty6koevaatimukset myos korjaustoita?

o Korjaustoiden tyokoevaatimukset ovat tahdn asti olleet hyvin sekavia ja
kdytdannot ovat vaihdelleet eri puolella Suomea projektikohtaiset tyokokeet
ovat aiheuttaneet sen ongelman, ettda samat hitsarit saattavat hitsata eri
laitoksille perdakkaisina paivina erilliset tyokokeet

o Tyokokeiden jarjestelyt ovat aiheuttaneet myos paljon vaivaa ja niiden
jarjestdminen ja aikatauluttaminen on erittdin haasteellista hitsareiden
liikkkuvasta tyosta johtuen

o Ongelmana ovat myds olleet poolin ulkopuolelta tulevat hitsarit ja yllattavat
korjaustyot, kuten vuotokorjaukset ja vuosihuoltojen aikana paljastuvat
korjauskohteet
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- Kokouksessa keskusteltiin, ettd olisiko projektikohtaista vaatimusta mahdollista
lieventaa esimerkiksi seuraavalla tavalla:

o Hitsareiden tyokokeet puolen vuoden vilein

o Sanicro 38:lle ja AISI304 - kompoundille omat tyokokeet?

o Lisaaineriippuvainen hyvaksyntaalue Asentokohtainen vs. yksi asento
hyvaksyttaa kaikki asennot

o Valmistajakohtainen vs. sama kuin patevyyksien osalta tilla hetkella

o Patevyys liitettaisiin hitsarin kompound-putken patevyyksiin. On tirkeaa, etta
mahdollisen lisdliitteen formaatin sisalté maaritedaan)

o Mahdollista keventda vaatimuksia hatdkorjauksissa

= Kentdlla tehtavat hieet ilman akkredointia, jos hieen ottaja on riittavan
pateva

= Sanicro - patevyyksilld voidaan patevoittda hitsaamaan myos 309
pinnoite

e}

Taytyy 16ytaa oikea tyokoe, joka patevoittaa kaikille kattiloille (Esim. Kymi)

- Andritzin mielipide oli, ettd standardissa mainittuun tuotantopykalaan taytyy saada
lainoppineen lausunto, ettei ohiteta standardia? Toki, nythdn tassa sovitaan yhteisia
pelisaantoja standardin rinnalle. Eiko tdhan voisi suhtautua kuten hankintavaiheen
tilaajan "tehdasstandardeihin”

o Onko korjaustyo tuotantoa?
o Onko korjaustdiden tyokoe myds projektikohtainen?

Kuorinta:

- Kuorinnan ongelmia ovat mm. putken soikeus, compoundputkien toleranssit ja
kuorintateran kuluminen

- Suomen soodakattilayhdistyksen suositusten ja vanhojen kuorintaohjeiden tavoite on
ollut tdhan asti 4,5mm

- Korjaustoita varten kuorintaprosessia taytyisi pystya kehittdmaan, ettd saadaan
mahdollisimman suuri pelivara putken SO:n

o Tuurnauksessa ongelmia soikeiden putkien kanssa, koska muoto palautuu
yleensa tuurnauksen jalkeen
o Ylempaa putken paata ei pysty tehokkaasti tuurnaamaan

= Myos aikatauluvaikutus

R
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o Kuorintaterdn kuluminen (kuluneen teran jaljilta on yhdessa projektissa(?)
havaittu noin 0,2mm valys)

= Teran kulmaa mahdollista saataa ja kdayttaa kovametalliteraa

o Soikeiden putkien kuorinta joudutaan tekemaan osittain muuten kuin
seevikoneella

o Kentdlla kuorinnan on pakko onnistua, koska pajalta tulevat paneelit tulevat
valmiiksi kuorittuina, eikd asennusvaraa ole

- Kuorinnan mittaukseen on tehty valmis poytakirjapohja

o Talla hetkelld mittauksia tehty pajalla ja kentdlla pistokoemaisesti, ellei asiakas
ole vaatinut lisdtarkastuksia

- Kokouksessa keskusteltiin, ettd tarvitaanko projektikohtaisia kuorintaohjeita vai
kavisiko yleisohje vaativimman putken mukaan, koska kuorinnassa pyritaan aina
ottamaan tavaraa mahdollisimman vahan

o Kuorintasyvyyden tavoite esim. 4,5 - 4,2mm ja matalapaineisissa kattiloissa
arvioidaan erikseen (Esim. Sunila)

o Kuorinnan jalki voidaan tarkistaa kipinoiden varin perusteella tai koneen jaljilta
silmamaaraisesti

o Kuparisulffaa ei tarvitse kdyttda kuin epaselvissa tapauksissa

- Andritzin ja tarkastuslaitosten kanta oli, etta kuorinta taytyy arvioida ja ohjeistaa
tapauskohtaisesti

- Kokouksessa tultiin siihen tulokseen, ettd kuorinnan ohjeistusta varten joudutaan
odottamaan tutkimuksien ja vetokokeiden tuloksia
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Pinnoitehitsaukset kattilan ulkopuolella:

- Palaverissa keskusteltiin, ettd onko korjaustoissa paittaisliitoksien pinnoitehitsaus
syyta suositella tehtavaksi myos kattilan ulkopuolelta, jos vain aikataulut sallivat

o Olisiko syyta pinnoittaa pesuvesien ja jannitysjakauman takia
o Talla hetkella kaikki remonttien loppuasiakkaat eivat edellyta kaikkien
saumojen ulkopuolen pinnoitusta

- Kattilanvalmistajat keskustelevat asiasta keskenddn ja ilmoittavat projektin jakelulla
vastaukset, jonka jalkeen pohditaan viedadnko SKY:n suosituksiin vai ei



