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CYMIC boiler

Circulating Fluidized Bed (CFB) technology

Malarenergi AB
Vasteras
Sweden

Steam 155 MW, ‘ ‘ ;‘
56 kg/s ﬁ ] _ If
74 bar - :
470°C : B y

Fuels MSW, industrial waste, 1 - iy -
recycled wood, wood, peat | - |
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Vi genomfdrde inspektioner i slutskedet av bygget 2014 och tog da in hjalp fran Prosweco (Per-Eric Eriksson) for
kvalitetskontroller. Nar montaget av tomdraget var fardigt sa kom Flamespray till site for att slutféra sitt jobb med att spruta
montagesvetsarna med sprutpistol. Detta inspekterades och man fick gora lite kompletteringsatgarder.
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2016 foljde vi upp med en garanti inspektion och tog da ocksa in Prosweco (Per Ingevald) for kvalitetskontroller. Da fick
Flamespray gora ett antal smareparationer pa ett par kvadratmeter. Man hade ocksa pa en sealing efter reparationerna.
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Véaren 2018 skulle vi folja upp statusen pa det pasprutade skiktet och kunde da konstatera att skiktet i princip var borta pa hela ytorna.

Vi hade tagit hjalp av ca 8-10 personer fran Dekra som skulle hjélpa oss att mata tjockleken pa skiktet men den aktiviteten var bara att avbryta da det
inte fanns nagot skikt att méata pa. Vi gjorde tjockleksmatningar pa tuberna och kunde inte se nagot alarmerande.

Vi hade tidigare haft en dialog med Castoline (Hans Bengtson) om dessa ytor. Hur vi kanske skulle kunna skydda dessa ytor men det var for sent.

Castoline var med vid denna inspektion och jag insag att annan atgard méste vidtas i form av pasvetsning pa dessa ytor.

Gavin Nott utsags till projektledare i det har stadiet da projektet var sd omfattande.

A
ModlarEnergi




o
ModlarEnergi




En dialog pabérjades med Castoline gallandes denna pasvetsning. Castoline ar AZZ representant i Sverige. AZZ &r hollandskt foretag som utfor
pasvetsningar runt om i Europa. Kontrakt skrevs da omfattningen av pasvetsningen faststallts.

| projektet med att bygga panna 6 s& hade Malarenergi valt att utéka de inconel pasprutade ytorna i tomdraget utifran Valmets rekommendationer.

Darfor genomfordes en forstudie gallandes omfattningen som vi nu skulle palaggssvetsa i tomdraget. Vi tog hjalp av Fundacon OY och av
panntillverkaren Valmet som gjorde oberoende forstudier gallandes rekommenderad omfattning pa de ytor som skulle pasvetsas. Resultatet fran
forstudierna var i det stora hela lika. Nedan presenteras omfattningen av inconel pasvetsningen i tomdraget. Fran borjan var det tankt svetsas en meter
ner pa framsidan (Lasidan) men vi métte avverkning av materialet ca 1,7 m ner sa detta vart utokat till 2,5 m. Totalt svetsades en yta av 691 m2 i
tomdraget.
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Tubdiameter 60,3X6,3 mm med en delning pa 85 mm.



Vi hade ocksa tidigare scannat vaggen (Dekra) under 6verhettarna (varen 2018) och konstaterat att vi hade haft en avverkning pa tuberna pa ca 2,5
mm pé tre ar. Det var en yta p& 3 meter under dverhettarna som pasvetsades. Dar pasvetsades det ocksé ca 50 m2.

Nedan visas utskrift frdn scanningsprotokollet som genomfordes pa mellanvaggen (frontvaggen), det gula omradet visar att godstjockleken har
minskat under screen boiler bank och ca: 2,500 mm nedat.
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URNACE
REAR WALL

Vad gallandes eldstaden s& hade vi en planerad Sh “}fﬁ"" E b7
underhallsatgard att vattenbila en yta av ca 150 m2 i -
bakvéggen for att ersatta korroderad studding. Hade en dialog
med Valmet om val av murningsmaterial for atermurning och
dom rekommenderade da att vi skulle atermura med ett
murmaterial som var mer varmeisolerande for att skydda
studdingen.

k!

Min forsta spontana reaktion var att det kan vi ju absolut inte

gora. Det hade inneburit sémre varmeupptagande ytor i st v
eldstaden och vi hade redan problem tidvis med héga i it ~ el
temperaturer efter cyklonera. Nar vi far dessa hoga
temperaturer sa reduceras lasten och det vill vi ju absolut inte. = = —
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Akte p& semester dagen efter detta samtal och funderade p& [
detta. D& slog det mig att i stéllet for att byta studding och ater "
mura eldstaden i stéllet borde vi inconel pasvetsa dessa ytor.

Hade en dialog med AZZ nar jag kom hem och dom sa att det s s
var fullt mojligt att kapa bort all aterstdende studding samt slipa !
och blastra ytorna och pasvetsa med inconel 625.

Sa ett omfattande underhéllsarbete vart till en forbattring/ I
prestandahdgjning av pannan med mer varmeupptagande ytor i nsgrvssrvr | misysnso: | many
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eldstaden. Det pasvetsades 125 m2 i eldstaden. @ @) . (uj . @ ‘ ‘ ‘

Forbattringar vi sett ar att vi fatt en lagre baddtemperatur vilket ull .y Iu-t'u confe | g Qh L ---'5- ] o
minskat recirkulationsgasens flode. Vi har sett att flygaskan inte e B IJA N A B ]' R
verkar fastna pa vaggarna i tomdraget dar det ar inconel $ i
pasvetsat. Det innebar mindre behov av vattensotning i . i e sigan)
tomdraget. Vi far ocksa lagre temperatur fore dverhettarstapeln. == @ @ 2 s

| eldstaden kravdes stéllning i hela eldstaden. snm
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| Kontraktet inkluderade ett sitebesok pa ett pagdende pasvetsjobb sa jag och Gavin tillsammans med Hans Bengtsson fran Castoline genomférde ett
sitebesok pa ett pagaende projekt. Det var valdigt givande da vi verkligen borjade forsta att det var otroligt viktigt med en fungerande logistik och

detaljplanering.

Exempel &r elforsorjning till svetsaggregat, ventilation av tomdrag/ eldstad, placering av all utrustning, stallningsbyggen och att blastring blir utfort pa ratt
satt mm.




Sa har sag det ut i tomdraget innan renblastring
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Anlaggningen stoppades 11 maj. Efter nedkylning och sanering paborjades omfattande stallningsbyggen pabérjades i tomdrag och eldstad.

Nar blastringsarbetena kom igdng i tomdraget hade man problem med att f& bort den pasprutade Inconellen i fenorna i taket och man
borjade tro att vi skulle f& tidsforskjutningar i tidplanen.

AZZ kom igang med sin pasvetsning med 2,5 dygns forsening. AZZ hade totalt 66 personer under arbetet. | tomdraget hade man 24
svetsrobotar i drift samtidigt. AZZ gjorde ett valdigt bra jobb och lyckades faktiskt till och med "plocka” hem tid i tidplanen..

Vi tog ater hjalp av Prosweco for kvalitetskontroller under svetsjobben och det var Per Eric Eriksson och Daniel Haagensen. Dom
genomforde inspektioner tillsammans med 3:e part och AZZ kvalitétsansvariga. Daniel kommer i slutet av presentationen ga lite narmare in
pa detaljer pa dessa inspektioner.

Efter att alla ytor var renblastrade s& kunde vi se att vi hade skador vid vattensotningarnas genomféringar. Har skulle vi med storsta
sannolikhet ha fatt lackage under nésta driftsdsong om det inte upptéckts. Sa det vart en bonus att vi upptackte detta i projektet.
Det mattes upp som tunnast 3,1 mm s& har var vi tvungna att pasvetsa innan pasvetsning av inconel 625.
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tsningen i tomdraget.
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Pasvetsningen pabdrjades i tomdraget samtidigt som vattenbilning pagick i eldstaden. Vissa ytor gick inte att svetsa med robotarna sa de svetsades for
hand. Pa en av positionerna dar man skulle pasvetsa med svart material innan pasvetsningen av inconel 625. Denna tub fick bytas ut. Det gick hal vid
pasvetsningen.
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| eldstaden har vi haft problem med korrosion i studdingen i bakvagg. Tanken var fran forsta borjan att vattenbila och satta dit ny studding och atermura
men Valmet har tidigare gjort en forstudie om mer varmeupptagande yta i eldstaden s& da lyfte vi fragan till AZZ om dom inte kunde svetsa i eldstaden

ockséa och sa vart det. Fran borja var tanken att vi skulle vattenbila ca 150 m2 men i slutanden vart det ca 90 m2. Nar vi kom langre ner i eldstaden var
studdingen intakt. Ca 60 tusen studd pa tub fick kapas och slipas.

4

————

-
- g

L e e
- a—— "
et SRR . s

——————— e
L ”

——
-
e

o~ ——————— {—— -~

Q
>
ModlarEnergi

P



\

2019/.06/:17




PROSWECO

Kvalitetskontroller

- Visuell inspektion
- Tjockleksmatning
- Jarnhalt

- Kopparsulfat
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Visuell inspektion
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Tjockleksmatning

e Krav: Minst 2.0 mm pasvetsad
Alloy 625

* For hog tjocklek innebar att
det pasvetsade materialet
inte kommer fa kylning fran
tuberna

e For lag tjocklek minskar
livslangden

* | genomsnitt blev tjockleken
~3 mm.
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Jarnhalt

e Krav: Max 10% Jarn (Fe)
* Ren Alloy 625 innehaller inget jarn

e Jarnhalten beror pa uppblandning inco 725

33 Match 8.9 01-01 00:09

med basmaterialet som i regel ar
svartstal exempelvis P265

0% Jarn vid pasvetsning kan indikera
dalig eller ingen bindning med
grundmaterialet

 Hog jarnhalt paverkar
korrosionsegenskaperna
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Kopparsulfat

e Kopparsulfat |0st i vatten pafordes
samtliga pasvetsade ytor infor
visuell slutkontroll

* Losningen reagerar med jarn och
oildar en kopparfargad yta

 Kopparfargen indikerar dar det finns
naligheter i det pasvetsade skiktet
ned till grundmaterialet
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