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Service och reparationer av virmevdixlare

Under 1970- och 1980-talen skedde stora utbyggnader
av viarmeverken i Sverige; Mestadels tillverkades dessa
virmevixlare i kolstal;

Av olika orsaker har frekvensen kolstalstuber som
uppvisar lackage, oberoende av tillverkare, okat det
senaste decenniet:

Felorsaker, lickage av kolstalstuber i virmevéxlare:

1) Vibrationer mot baffelplatar: Det ir
mycket vanligt att kolstalstuber ligger och
vibrerar mot de baffelplatar som styr
mediaflodet och stdder tuberi en
tubviarmevixlare. Det resulterar i en
godsfortunning av tubviggen med lickage
som foljd.

Atgiirder i befintliga virmevixlare:
a) Minska mediaflodet, vilket tyvirr
sdanker effekten
b) Byt tubpaketet mot ett tubpaket med
skruvtuber, AlfaTwist, vilket helt
eliminerar problemet.

2) Korrosion; Mycket vanligt, beror av
vattenkemin, framforallt syrehalten, samt
hanteringen vid avstéllningar.

Atgiirder i befintliga virmeviixlare:

a. Pluggning av lickande tuber samt
bittre kontroll av vattenkemin

b. Omtubning med kolstalstuber samt
bittre kontroll av vattenkemin

¢. Omtubning med rostfria tuber;
Nagot dyrare investering dn
alternativ b, men korrosionen
elimineras och livscykelkostnaden
minskas.

3) Sprickbildning vid invalsningsstillen;
Ocksa vanligt, beror i forsta hand av att
tillverkaren ej haft momentkontroll pa
invalsningsverktyget; Viktigt att vilja
tillverkare med kunnande, ritt procedur och
ritt utrustning. Pluggning och omtubning
alternativen.

Genom rekrytering av erfaren personal, inklusive
montageledare med mangarig erfarenhet, samt
anskaffning av modern och effektiv utrustning, kan vi
erbjuda en hog kompetens och serviceniva vad géller
omtubningar, reparationer och service av
tubvarmevixlare och tryckkirl. Detta giller bade
viarmeverk, pappers- och cellulosaindustrier liksom
den Ovriga processindustrin.

Norrenergi i1 Solna; Stora omtubningar med
kamtuber utfordes sommaren 2004 och 2005

Nagra anldggningar dér vi under 2004-2010

utfort omtubningar, byten av kompensatorer,

reparationer av indunstare och andra

viarmevéxlare eller utfort kontroll genom

tubutdragning och inspektion samt pluggning:
e Norrenergi Solna

Goteborg Energi

SCA Graphic Ostrand

SCA Packaging Obbola

Stora Enso Norrsundet

Stora Enso Skutskér

Mjolby Virmeverk

Fortum, Avesta Varmeverk

Jonkopings Virmeverk

Drefvikens Viarmeverk

Sandvikens Virmeverk

Holmen Paper AB

Fortum, Virtanverken

Vattenfall Virme Uppsala

Karlskoga Energi

Tranas Energi

Jordbro Virmeverk

Solleftea Virmeverk

Smurfit Munksjo Paper AB

SSAB Borlidnge

Renova, Goteborg

Sundsvalls Energi

Katrineholms Energi

Eskilstuna Energi & Miljo

Milarenergi Visteras (22.000 tuber)

Landskrona Energi

Varbergs Energi

Borlidnge Energi

Sodra, Varo

Munks;jo6 Billingsfors

Korsnids Karskir

Vattenfall Varme AB, Gotene

Jonkoping Energi AB

Tekniska Verken, Linkdping

Karlshamns Kraft

Oresundkraft, Helsingborg (9600 tuber)




Omtubningar

Vi har anskaffat den mest moderna
specialutrustning som finns, for
omtubningar, se bilder pa denna sida.
Vi har ocksa utrustning & resurser for
foljande arbetsuppgifter:

Lickagekontroll av separata tuber
Utdragning och beddmning av skick
hos tuber

Pluggning av lickande tuber; Kan
ske med kort varsel

Valsning av lackande tuber
Insvetsning av ldckande tuber
Rekommendationer av atgirder for
forlangd livsldngd

Hydraulisk bultspidnning

Invindig visuell kontroll av tuber

Hydraulisk utrustning+specialverktyg for effektiv och
kontrollerad utdragning.
Aven annan specialutrustning finns tillginglig.

Verktyg for kontinuerlig utdragning av tuben




Invalsning av tuber

Det dar mycket viktigt att invalsning av tuber
sker med hogsta noggrannhet och kontroll.

Detta giller i 4nnu hogre vid omtubningar, dér
hélen i tubplattan kan vara nagot deformerade
eller skadade pa annat sitt.

For bista kvalitet maste man for varje enskild
viarmevixlare som ska omtubas, mita
héaldiametrarna i tubplattan med specialverktyg,
utfora provvalsningar samt dokumentera
resultatet.

Detta leder sedan till en procedur for varje
enskild viarmevixlare.

Pa detta sitt erhalles tubinvalsningar som &r
optimala map pa bade

e Tithet

e Hallfasthet

e Frihet fran mekanisk sprickning vid
invalsningsstillet

Siljan Allards har modern och effektiv
utrustning for invalsning med momentkontroll
samt vil utprovade rutiner for framtagning av
procedurer.

Invalsning av tuber med
utrustning med momentkotroll

Invalsning av tuber med
utrustning med momentkontroll,
ytterligare ett exempel.

Invalsningsverktyg



Exempel pa en omtubning: 2 st kondensorer hos Milarenergi, Visteras, sommaren 2006

Hosten 2005 fick vi fortroendet att tuba om 2 st
stora kondensorer hos Milarenergi i Visteras.

Omtubningen skedde mellan juli-september
2006 och totala antalet tuber var 22.000 st 1
kolstél , dimension 15 x 1.5 x 7900 resp 8000
mm.

Omtubningen forbereddes noggrant:

= En specifikation skrevs for tubtillverkningen;
Denna reglerade sammanséttningen,
virmebehandling, toleranser, ytbehandling
samt emballering.

» Var kvalitetschef besokte det verk som
tillverkade tuberna och utforde dér
stickprovskontroller.

* Organisationen faststédlldes, med
huvudprojektledare, administrativ
projektledare samt montageledare

» Vi gick noggrant igenom procedurerna for de
olika arbetstempona:

o Bearbetning av befintliga tubéndar,
en kénslig process, halen i
tubplattorna far ej paverkas da detta
kan orsaka lickage efter invalsningen
av de nya tuberna.

o Lossning och utdragning av tuberna,
maste ske forsiktigt samtidigt som
produktiviteten maste vara hog

o Inmontering av nya tuber och
valsning av tubdndar; Valsningen dr
ett kritiskt moment dir utvalsningen
maste viljas med omsorg sa att
sprickbildning hos tuberna ej sker
samtidigt som tubéndarna maste vara
tita efter valsning. Detta gors baserat
pa erfarenhet, tubmaterialets
mekaniska egenskaper samt resultatet
av métningar med speciella mitdon.
Noggrann efterkontroll gjordes.

* Omtubningen slutférdes 1 vecka fore den
ursprungliga tidplanen; Vid provtryckningen
var samtliga 44.000 tubindar tita.
Milarenergi var mycket néjda med var
insats.




Insvetsning av tuber

Tuber i virmevixlare i kolstal, upp till ett visst tryck
pa mantel- eller tubsida, #r ofta endast invalsade.
Genom noggranna procedurer riacker invalsning for
att erhalla mekanisk hallfasthet och tithet.

Praxis for rostfria tuber dr ofta att bade valsa och
svetsa in tuberna. Detta ger hogsta sidkerhet, men
enbart invalsning forekommer ocksa. Bedomning
sker fran fall till fall.

Vid omtubningar av kolstalsvixlare dr det mer
vanligt att bade valsa och svetsa in tuberna. Orsaken
ar att halen i tubplattorna kan vara deformerade med
otithet efter invalsning som foljd.

Siljan Allards dr mycket vél utrustad pa svetssidan;
Vi har bade svetsrobotar (TIG-orbitar) for
insvetsning samt dven modern utrustning for
manuell svetsning.

Vi har mer 4n 550 svetsinstruktioner for ett stort
antal kombinationer av material, svetsmetoder och
godstjocklekar. Personalen har godkinda
svetsarprovningar enligt EN 287 for nya
tryckkirl/virmevixlare och svetsningen sker enligt
EN 729-2.




Nytillverkning av kompensatorer

Pa grund av temperaturskillnader mellan tuber och
mantel hos en virmevixlare, uppstar termiska
tojningar mellan dessa och ddrmed ocksa termiska
spanningar.

Ar de termiska spinningarna for hoga, kan
mekanisk bristning ske i manteln eller tuberna.

For att minska de termiska spanningarna anvénds
kompensatorer (bélgar) pa manteln, som ger efter
nér de termiska spdnningarna blir stora.

Kompensatorerna dimensioneras med avseende pa
fjaderkonstanten och antalet belastningscyklar
under en tidsperiod.

Pa grund av externa laster, tex fran kraftiga
rorledningar, kan sprickbildning uppkomma i
kompensatorn.

Siljan Allards har, som enda tillverkare av
tubvirmevixlare 1 Sverige, en egen

dimensionering och tillverkning av kompensatorer.

Vid ett haveri, kan vi darfor snabbt ta fram en
kompensator som passar den aktuella
varmevixlaren.

Bilderna visar en
dubbelkompensator, som
dimensionerades och
tillverkades for en
tubvarmevéixlare i en
pappersfabrik



Renovering av tubviarmevixlare i pappersfabrik, ett praktikfall

Kalorisator efter ca 20 ars driftstid i ett pappersbruk i sydsverige. Tuber, tubplattor samt kompensator
i 1.4301, mantel och baffelplatar i den dldre motsvarigheten till P265GH (tryckkarlsstal)

Kraftig godsfortunning (allmén
korrosion) och sprickbildning
(spanningskorrosion) i tuber i den nedre
delen av vixlaren.

Ett stort antal tuber har darfor fatt
pluggas.

Tubidndar med sprickor och
kraftig godsfortunning

Nedan: Ett stort antal tuber har
pluggats. Svetsningen utanpa
pluggen orsakade stort merarbete vid
Nedan; Den nedersta baffelplaten i kolstél har borttagningen av tuberna.
korroderat kraftigt
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Renovering av tubviarmevixlare i pappersfabrik, fortséittning

Tillverkning av ny tubsats i EN 1.4462
(rostfritt duplexstal) som har storre
bestindighet mot bade allmén korrosion samt
spanningskorrosion.

Installation av tubsatsen i den befintliga
manteln och insvetsning i de befintliga
tubplattorna.

En ny dubbelkompensator
dimensionerades, inkl
berdkning av antal tillatna
cykler fore utmattningsbrott.
Egen tillverkning av
kompensatorn, vilket
underléttar passningen till
den befintliga manteln samt
minskar leveranstiden.

Efter 3:e partskontroll, inkl
provtryckning samt
rontgenprovning av korspunkter dr
vixlaren klar for leverans.

I béttre skick @n ny pga
materialbytet och kommer att
fungera minst 20 ar till!




Renovering av indunstare

Ett stort antal indunstare installerades vid
cellulosafabriker under 1970-80-talet. En stor
andel av dessa tillverkades av Allards.

Medan tuberna var i rostfritt stal, tillverkades
manteln och den dvriga konstruktionen i
kolstal.

Renovering och reparationer behover goras i
de flesta indunstare, inklusive

e Utbyte av delar av manteln

¢ Lining av delar av indunstaren

e Byte av korroderade
kolstalskomponenter mot rostfria

® Reparationer av kringutrustning

Siljan Allards genomfor regelbundet sadana
reparationsarbeten, personalen har hog
kompetens pa omradet och vi forfogar ocksa
over dokumentation for ett stort antal
indunstare.

" Indunstare. Flerstegsindunstningsanlaggning
for koncentrering av sulfatlut.




Exempel pa ett kvalificerat reparationsarbete pa
en mantel hos en indunstare:

= Mitningar hade visat att godstjockleken hos
kolstalsmanteln hade fortunnats kraftigt pga av
korrosion.

= Berékningar for att bestimma nodvéndig
godstjocklek map tryck och temperatur,
inklusive korrosionstilligg, utfors.

= Konstruktionsarbete samt utbredningar av
mantel+kona utfors.

= Fortillverkning av mantel och kona sker pa
verkstad.

= Det korroderade mantelsegmentet kapas bort,
liksom konan.

= Ett mantelsegment héftas pa plats samt svetsas
mot den gamla manteln.

= Ultraljudprovning av svetsarna visar att dom &r
godkinda.

= Det fortillverkade konsegmentet hiftas och
svetsas pa plats, ultraljudprovning dven hér

* Godkint dven hir, hogsta kvalitet!

* Indunstaren kan nu anvéindas > 15 ar till!

De formella och reella kraven &r hoga:

» Det svetsande foretaget maste ha godkinda
svetsprocedurer enligt EN 288-3 for aktuella
material, materialkombinationer,
godstjocklekar och svetsmetoder.

= Berikning, konstruktion, tillverkning och
provning maste ske enligt EN 13445 samt
kraven enligt AFS 1999:4. TKN 87 ir ej
langre tillimpligt.



Skruvtubsvixlaren AlfaTwist-det optimala valet

Ca 600 st skruvtubsvirmevixlare av denna typ har levererats till
svenska viarmeverk, pappers- cellulosa-, kemianldggningar samt till
andra processanldggningar.

Denna design ger foljande fordelar:

e Vibrationsskador elimineras, da tuberna stoder varandra
hela ldngden

¢ Den termiska effektiviteten dr oftast hogre

e Storleken och vikten pa virmevixlaren kan dérfor reduceras

e Minskad forsmutsning av tuberna och dirfor en bittre
virmedoverforing

e [itt att rengOra

Dirfor dr den optimala tubvarmevixlaren skruvtubsviéxlaren
AlfaTwist med kolstalstuber eller rostfria tuber.
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Skruvtubsvarmevixlare levererad till Vattenfall Virme, Uppsala, sommaren 2005;

Skruvtubssatsen till vinster. "Den spinner som en katt” sa’driftschefen i samband med idrifttagningen.
I samma anldggning finns en skruvtubsvixlare som installerades redan 1983, som hela tiden fungerat
mycket bra och som 16ste problem med vibrationsskador hos sldttubsvixlare.




Prestanda & livslingd hos tubvirmevdixlare for viirmeverk:

Anga pa mantelsidan, fjirrvirmevatten pa tubsidan.

Skruvtubsvixlaren AlfaTwist med rostfria tuber ir det optimala valet map
livscykelkostnad

Prestanda &
livslingd

Tubmaterial



Kort om kvalitet och teknik
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Kvalitetsstyrning: Vi tillimpar ett [ —= E = : : : - -
kvalitetssystem enligt ISO 9001, for j = =S = i -
svetsning EN 729-2 - .! sE SR e i

Termiska beridkningar: Vi utfor
berdkningar med programvara fran
Aspentech, HTFS, som regelbundet
uppdateras. Vibrationskontroll gors
rutinméssigt. Vid hoga tryckfall och/eller lag
effekt hos en befintlig vixlare, kan vi gora
bedomningar av vilka atgédrder som ska
vidtas for forbittring.

Mekaniska berikningar: Vi anvinder oss
av Visual Vessel Design, som regelbundet
uppdateras; Vi kan utfora berdkningar enligt
PED 97/23/EC-EN 13445, TKN 87,
PD5500:2000 samt ASME VIII.

Svetsning: Vi har svetsinstruktioner for ca
550 kombinationer av material, dimensioner,
geometrier, svetsmetoder samt normer.

Svetsmetoder: TIG, MMA, MIG/MAG med
bade homogentrad och rortrad,
plasmasvetsning samt pulverbagsvetsning.

Andelen mekaniserad svetsning ir stor.

Svetskvalificeringar dr utférda enligt i
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Stora resurser och hog serviceniva

Vi dr ca 25 anstillda, inklusive vara erfarna servicetekniker
och montageledare; Vi har dven ett utbyggt kontaktnit for
inhyrning av kompetent personal.

Vi har ddarmed resurser att gora ett snabbt ingripande dven
vid haverier, servicejobb eller dversyn av virmevixlare,
tryckkérl och ovrig processutrustning.

Korta atgirdstider dr viktiga, da servicejobb eller haverier
ofta innebdr driftsstopp. Vi har nédvéindig kompetens och
resurser for att minimera atgérdstider.

Uppbackning av en stor verkstad

V1 har stor verkstad, ca 10.000 kvm, med kvalificerad
utrustning och personal for snabb tillverkning av
komponenter, dven nytillverkning av virmevéxlare, nir
detta sa behovs.

Sammantaget betyder detta att vi kan ge er kvalificerad
service och reparationsarbete inom kort tid och med hogsta
kvalitet.

Nytillverkning

Vi har ocksa stora resurser for snabb tillverkning av
ersattningsvixlare, i det fall ett haveri har intriffat.

Kontaktpersoner:

Gunnar Marthans: Mobil: 070-49 13785 Fax: 0248-13785
E-post: gunnar.marthans @siljanallards.com

Sven Bernhardsson; Tel: 0248-12536; Fax 0248-13785
Mobil: 070-49 12536
E-post: sven.bernhardsson@siljanallards.com

Siljan Allards AB

Besok var hemsida:

Tel(viixel): 0248-12535; Fax: 0248-13785
E-post: info@siljanallards.com
Adress: Brindavigen, 79532 Riittvik

www.siljanallards.com



