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Sammanfattning

Utredningen redogdr for SKI:s syn pd kontrollordning for tillverkning av kapsel for
slutforvar av anvént karnbrénsle. Diskussion fors med utgangspunkt fran SKB:s
kvalitetshandbok och SKI:s foreskrifter samt genom en jaimforelse med det europeiska
tryckkarlsdirektivet.

Utredningen foreslar en ordning dér den egenkontroll som SKB har utvecklat i sin
kvalitetshandbok kompletteras med primér- och fristdende sdkerhetsgranskning,
oberoende kontroll av ett tredjepartsorgan med ackreditering inom omradet samt
kvalificering av vissa system och processer.
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Bakgrund

Centralt 1 slutforvaret av anvént kirnbrénsle dr de kapslar som skall innesluta
brinsleelementen och forhindra att inget radioaktivt material kommer ut i omgivningen.
Kapslarna skall konstrueras for att motsta belastningar som kan uppkomma i dess miljo
under mycket lang tid, minst 100 000 &r. Detta innebir att kapslarna méste vara robusta
till sin konstruktion och tillverkade med hog kvalitet utan betydande
tillverkningsdefekter eller andra brister som kan paverka deras integritet under
forvaringstiden.

SKB har under ménga 4r forskat och utrett fragor om konstruktion och tillverkning av
kapslar som formdr klara dessa krav. SKB har dessutom tagit fram en kvalitetshandbok
for kapseltillverkning. Denna innehaller bland annat information om SKB:s krav pa
tillverkare, tillverknings- och kontrollprocesser samt hur SKB skall f6lja upp sina
leverantorer.

SKI kommer i samband med granskning av SKB:s ansokan om att fa bygga och ta i
drift inkapslingsanlédggningen och slutforvaret for anvént kirnbrinsle att ta stéllning till
bade kapselkonstruktionen och viktiga aspekter kring kapseltillverkningen. Denna
tillverkning kommer att pagé under drygt 30 ar, fran omkring 2017 till omkring 2050.

Det dr viktigt att SKI i ett tidigt skede ocksa klargdr sin principiella syn pd den
uppfoljande kontroll som 16pande behdver ske under denna tidsperiod, av bade SKB:s
leverantorer och av SKB:s eget arbete i kapselfabriken och inkapslingsanléggningen.

Syfte och genomforande

Syftet med utredningen &r att ge underlag for SKI:s stillningstagande till vilken
kontrollordning som bor tillimpas under kapseltillverkningen for att sdkerstélla att
nddvindig kvalitet upprétthalls 6ver tid. Med kontrollordning avses hiar SKB:s och
leverantorernas egenkontroll, s.k. tredjepartskontroll genom oberoende organ samt
SKI:s uppfoljning genom granskningar och inspektioner.

Utredningen belyser olika alternativa och méjliga kontrollordningar utgaende fran
SKB:s kapselhandbok, den kontrollordning som giller enligt SKI:s foreskrifter om
mekaniska anordningar och den kontrollordning som géller enligt EG-direktiv for
tryckbdrande anordningar. Jamforelsen med tryckbirande anordningar har valts med
hénsyn till likheter i friga om hdga kvalitetskrav och behovet av tillrdcklig insyn fran
samhillets sida for att kunna ha fortroende for att sdkerheten uppratthélls i olika skeden.

For- och nackdelar med de olika kontrollordningarna diskuteras och forslag till
stdllningstagande ges.

Utredningen har genomf0rts av Peter Merck med underlag och synpunkter frdn Behnaz
Aghili, Bjorn Brickstad och Christina Lilja.

Avgrinsningar

Utredningen omfattar inte frdgor om sékerheten i slutforvaret i sin helhet utan endast
kapseln och dess delar.
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For inkapslingsanlédggningen och slutforvaret giller idag SKIFS 2004:1 enligt definition
ilkap.18§.

I SKIFS 2005:2 dr kapseln undantagen enligt 1 kap. 1 § med tillhdrande allménna réad.

Utredningen kommer att undersoka vilka krav som ér tillimpbara {for kapseln och dess
delar i SKIFS 2005:2 och SKIFS 2004:1.

Utredningen &r begréansad till kontrollordningsfrigor i termer av vem som gor vilka
typer av gransknings-, bedomnings- och kontrolluppgifter i olika steg under
konstruktions- och tillverkningsprocessen.

Utredningen behandlar inte frdgor om vilka detaljerade gransknings-, kontroll- och
provningsinstruktioner som kan eller bor tillimpas. Utredningen behandlar heller inte
SKB:s kvalitetshandbok for kapseltillverkning annat &n dess skrivningar om
kontrollordningsfragor.

Anvinda begrepp

I denna utredning anvénds ett antal begrepp dir det kan finnas olika uppfattningar och
tolkningar av inneborden. For att underlétta den vidare ldsningen forklaras och
definieras darfor dessa begrepp i det foljande:

Ackrediterat organ

Med detta begrepp avses 1 SKIFS 2005:2 organ som utfor certifierings- eller
kontrolluppgifter samt laboratorier som utfor provningsuppgifter och ér ackrediterade
enligt 14-15 §§ lagen (1992:1119) om teknisk kontroll for uppgifterna i fraga. Med
ackreditering for uppgifterna i fraga avses att organen har ackrediterats enligt
tillampliga foreskrifter meddelade av Styrelsen for ackreditering och teknisk kontroll.

Anmélt organ
Anmélt organ avses enligt AFS 1999:4 ett organ som uppfyller féljande tva villkor:

1) Ett organ som anmiélts till Europeiska kommissionen enligt 3 § lagen (SFS
1992:1119) om teknisk kontroll eller motsvarande bestimmelser i ndgot annat land
inom EES.

2) Ett organ i ett land med vilket EG har tréffat avtal om dmsesidigt erkdnnande av
bedomning av §verensstimmelse, om organet har anmalts for uppgiften enligt reglerna i
avtalet.

Erként tredjepartsorgan

Certifieringsorgan i tredjepartstéllning som uppfyller foljande: Organet har fatt
ackreditering for ifrdgavarande uppgift enligt 14-15 §§ lagen (SFS 1992:1119) om
teknisk kontroll eller motsvarande bestimmelse i ndgot annat land inom EES. Den
medlemsstat som har erként organet har anmaélt till kommissionen att organet har fatt
denna uppgift.

Egenkontroll
Detta begrepp ges olika innebord i forfattningar och standarder. I SKI:s ledningssystem

avses med begreppet egenkontroll alla de atgidrder som en tillstindshavare vidtar genom



SKI — Utredningsrapport 2006/109 4 (19)

att sitta upp mal, styra och f6lja upp den egna verksamheten for att forsékra sig om att
stéllda krav uppfylls ur sdkerhets- och icke-spridningssynpunkt.

Kvalificering
Undersokning och demonstration som visar att en person eller provnings-, bearbetnings-

eller sasmmanfogningsprocess kan uppfylla sina specificerade uppgifter.

I EN-ISO 9000:2005 definieras begreppet kvalificeringsprocess som en process for att
visa formégan att uppfylla specificerade krav. En anmérkning séger dessutom att detta
kan gélla personer, produkter, processer eller system.

Kvalificeringsorgan

Med detta begrepp avses 1 SKIFS 2005:2 organ som 6vervakar och bedomer
oforstorande provningskvalificeringar. Organet skall ha oberoende och opartisk
stdllning, lamplig organisation med nddvindig kompetens for uppgifterna i fradga samt
dndamalsenligt kvalitetssystem. Organet skall vara godkdnt av SKI.

Leverantor

Med detta begrepp avses enligt EN-ISO 9000:2005 organisation eller person som
tillhandahéller en produkt. En leverantor kan vara intern eller extern i forhallande till
organisationen.

Process
Med detta begrepp avses enligt EN-ISO 9000:2005 grupp av samverkande eller
varandra péverkande aktiviteter som omformar insatser till utfall.

Typkontroll
Med detta begrepp avses 1 SKIFS 2005:2 kontroll, av vissa anordningar vid

serietillverkning, som sker pé ett styrt sitt och enligt underlag som uppfyller 4 kap. 4-10
§§ SKIFS 2005:2.

Validering
Med detta begrepp avses enligt EN-ISO 9000:2005 bekréftelse genom att framldgga
beldgg for att krav for en specifik, avsedd anvéndning eller tillimpning har uppfyllts.

Verifiering
Med detta begrepp avses enligt EN-ISO 9000:2005 bekréftelse genom att framldgga

beldgg for att specificerade krav har uppfyllts.
Analys av for- och nackdelar med olika kontrollordningar

Utgdende fran de granskningar SKI planerar att genomf6ra och de beslut som behdver
fattas vad géller kapselns konstruktion och utférande behdver en kontrollordning
etableras som dels detaljgranskar forutséttningar for kapseltillverkningen, dels foljer
upp tillverknings- och kontrollprocesserna sé att nodvéndig kvalitet uppnas 6ver tid och
for varje kapsel. Vid utformningen av denna kontrollordning behdver dven behovet av
16pande insyn fran samhéllets sida beaktas for att skapa tillrdcklig grad av fortroende for
slutférvaringen av anvint kdrnbrénsle. Darmed behdver ocksa aspekter rérande
balansen mellan & ena sidan SKB:s egenkontroll och leverantorskontroll och & andra
sidan SKI:s myndighetskontroll och annan oberoende kontroll beaktas.
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I det f6ljande redovisas och diskuteras olika alternativa och mdjliga kontrollordningar.
Jamforelser gors mellan den kontrollordning som beskrivs i SKB:s kapselhandbok, den
kontrollordning som giller enligt SKI:s foreskrifter om mekaniska anordningar och den
kontrollordning som giller enligt EG-direktiv for tryckbirande anordningar.
Jamforelsen med tryckbirande anordningar har valts med hansyn till likheter i1 fraga om
hoga kvalitetskrav.

Kontrollordning enligt SKB:s kapselhandbok

SKB - Kapseltillverkning dr en del av Inkapslingsteknik och leds av en
Huvudprojektledare for Kapseltillverkning (HPL). HPL rapporterar till enhetschefen {for
Inkapslingsteknik. HPL ansvarar for att givna riktlinjer foljs inom kapseltillverkningen
nér det géller teknik, tidplan och ekonomi.

Huvudprojektledaren (HPL) har befogenhet att,

- godkédnna tekniska specifikationer

- godkinna leverantorer

- godkédnna leverantdrers kvalitet och miljoledning

- faststdlla SKB:s overvakning av kvalitetspaverkande aktiviteter hos leverantorer
- avgora omfattning av ankomst och mottagningskontroll

- godkédnna leverantdrers och underleverantdrers intyg och motsvarande dokument
- godkédnna leverantdrers system for underhall av processutrustning.

Granskning och kontroll av konstruktionsforutséttningar, belastnings-,
héllfasthetsanalys- och annat konstruktionsunderlag

I SKB:s kvalitetshandbok for kapseltillverkning [3] definieras i kapitel 6 [4]
inledningsvis att komponenter till kapslar avser ror, botten och lock av koppar, profiler
till kassett, firdig kassett, gjuten insats av segjirn samt lock av stilplat. Aven mindre
detaljer som tdtningsringar, bultar m.m. rdknas som komponenter.

Konstruktionsforutséttningar, belastningsunderlag och héllfasthetsanalyser ligger till
grund for konstruktionen och tas fram i utvecklingsarbetet. Kapitel 6 [4] i SKB:s
kvalitetshandbok beskriver utveckling av kapseltillverkning dér dessa dokument
behover tas fram. Utvecklingsarbetet dr idag beskrivet som en intern SKB-process dér
HPL, QA-samordnaren for kapseltillverkning (QASK) och Projektingenjéren (PE)
ansvarar for all dokumentation.

HPL ansvarar for planering. I planeringen ingar att definiera omrdden dér tekniska
specifikationer, ritningar, rutinbeskrivningar och blanketter erfordras for
kapseltillverkning.

HPL ansvarar ocksa for krav i specifikationer, ritningar, rutiner och blanketter. Hér
ingdr ansvar for att krav specificeras for varje ingdende komponenttyp. Kraven skall
anpassas dels till anvindningsandamalet, dels till den anvinda tillverkningstekniken,
inkluderande tillimpad svetsningsteknik. HPL ansvarar dessutom for att kraven
uppfyller lagar, forordningar och myndigheters foreskrifter.

Framtagningen av specifikationer, ritningar, rutiner och blanketter ansvarar QASK eller,
PE {6r. Dokumenten skall utarbetas i samverkan med samarbetspartners, interna kunder,
leverantorer och underleverantorer.
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Granskning, godkdnnande och registrering ansvarar HPL for. Detta omfattar granskning
av specifikationer, ritningar, rutiner och blanketter mot krav enligt forutséttningar.
Granskningen sker bl.a. mot krav som géller tillverkning, transport och anvindning.
HPL har dessutom befogenhet att godkédnna dokumenten efter granskning. QASK
ansvarar for att registrera dokumenten.

QASK ansvarar for att specifikationer, ritningar, rutiner och blanketter verifieras och
valideras.

Idag finns inga rutiner i SKB:s kvalitetshandbok som beskriver hur SKB kommer att
arbeta med primér och fristdende sdkerhetsgranskning i den form som SKI forskriver i
SKIFS 2004:1 4 kap. 3 §.

Granskning och kontroll av tillverkningsprocesskvalificeringar

Kvalificering av tillverkningsprocessen beskrivs i kapitel 6.5 [4] i kvalitetshandboken
[3] dér tillverkningsprocessen omfattar alla moment till fardig kapsel forutom
forslutningssvets av lock och botten. For att tillverkningsprocessen skall vara
kvalificerad menar SKB att,

- tillverkaren skall tillimpa, ett kvalitetssystem som minst uppfyller kraven i ISO
9001:2000, samt ett miljoledningssystem som uppfyller tillimpbara delar av ISO
14001:2004.

- processparametrar skall verifieras om de inte redan dr vél kdnda. Verifieringen kan
omfatta experimenttillverkning i pilotskala, prototyptillverkning eller produktion i
fullstor skala och skall dokumenteras enlig KT0602 [5].

En tillverkare skall dessutom vara kvalificerad i de fall HPL bedémer det nodvéndigt.
Det skall dé visas och dokumenteras att tillverkaren kan genomfora en process enligt
specificerade principer. Kvalificering av tillverkningsprocesser dr en intern SKB
process och beskrivs i detalj i instruktion KT0602 [5].

I de fall sdrskild utbildning och kvalificering av personal inom tillverkningsprocessen
erfordras, dokumenteras vilka sérskilda krav som stills liksom tillhdrande utbildning
och resultatet av denna.

HPL ansvarar for att,

- ndr sa beddms nodvéndigt, granska underlaget for kvalificering av process eller
delprocess och/eller tillverkare

- ett formellt godkédnnande ges dé kvalificering enligt ovan har genomforts

- godkinnandet dokumenteras

Kvalitetshandboken omfattar inte kvalificering av svetsprocessen.

Granskning och kontroll av provningskvalificeringar

Kvalificering och godkédnnande av kontroll och provningsférfaranden beskrivs i kapitel
6.6 [4]. Har refereras bl.a. till procedur KT0605 [6] som beskriver hur arbetet med
kvalificeringsorganet dr uppbyggt och for vilka delar av kapseln som kvalificering av
oforstérande provningssystem kommer att bli nédvandigt.

HPL &r ansvarig for att dessa kvalificeringar genomfors.
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Granskning och kontroll av ¢vrigt tillverkningsunderlag

Varje tillverkningsprocess inklusive varje delprocess skall vara beskriven, normalt av
tillverkaren. QASK ansvarar for att overvaka att beskrivningar dels uppréttas av
tillverkaren och innehaller vésentliga uppgifter, dels uppdateras efter behov.

Arbetsinstruktioner for tillverkning upprittas av tillverkande foretag eller enhet for den
aktuella delprocessen. Instruktionerna skall vara s& utforliga att arbetet kan genomforas
utan tveksamheter av personal som har kompetens for uppgifterna i frdga. QASK eller
PE, skall granska att instruktioner finns i en omfattning som bedoms tillrédcklig och att
de ingar 1 ett fungerande system for dokumentstyrning.

Kontrollinstruktioner uppréttas av tillverkare eller annan leverantor. De
arbetsinstruktioner som upprittas av leverantdr kan ocksé innehélla kontrollmoment. I
tillampliga fall skall QASK eller PE granska att kontrollmomenten motsvarar de krav
som stdlls i SKB:s specifikationer, ritningar eller andra styrande dokument och ar
angivna i kvalitetsplan, kontrollplan eller motsvarande handlingar. QASK och PE skall
ocksa granska att metod finns och anvénds for dokumentation av kontrollresultat.

Kontrollrutiner kan ocksé utarbetas av SKB for anvdndning antingen hos leverantor

eller vid SKB:s anldggningar. QASK ansvarar for att sddana kontrollrutiner

- baseras pa krav som stélls i SKB:s specifikationer

- uppfyller krav vad géller utformning och innehall samt dr godkdnda av HPL eller
delegerad

- anger metod for dokumentation av kontrollresultat

— distribueras till foreskrivna mottagare

- uppdateras vid behov

- arkiveras enligt géllande krav inom SKB.

Beddmning och uppfoljning av leverantorer och tillverkare

Proceduren KT0603 [7] beskriver hur en underleverantor for tillverkning kvalificeras.
Har beskrivs vilket ansvar och vilka befogenheter HPL och QASK har samt vilket krav
som stdlls pé leverantdrer under en kvalificeringsprocess. For denna process ér det inte
ett krav att leverantoren &r certifierad av tredje part (tex ISO 9001, ISO 14001).

Har beskrivs dven forldngning av kvalificeringsintyg och hur en kvalificering kan
upphévas.

En notering sédger att ansvaret for kvalificering [7], forldngning av kvalificeringsintyg
och hur en kvalificering kan upphévas kan ligga pa extern part accepterad av SKB.

Kvalificering av underleverantdr for kontroll och kalibrering beskrivs i KT0604 [8] och
behandlar generella krav for laboratorier med eller utan ackreditering samt for
laboratorier utan certifiering och ackreditering.

Ansvarsomraden och processen for en kvalificering beskrivs dir HPL, QASK och
leverantdren har olika ataganden.

En notering sédger att ansvaret for kvalificering [8], forldngning av kvalificeringsintyg
och hur en kvalificering kan upphévas kan komma att ligga pa ett ackrediterat organ i
tredjepartstédllning.
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Bed6mning och uppfoljning av SKB:s inkapsling

Under avsnittet styring av kapseltillverkning beskrivs vilka rutiner som skall foljas vid
tillverkning och kontroll och provning av komponenter till kapslar, badde vid
experiment, prototyptillverkning samt vid normal produktion.

QA samordnare (QASK) ansvarar for att rutinerna meddelas till tillverkare och dvriga
berdrda samt att de uppdateras. Leverantorerna ansvarar for att rutinerna tillimpas samt
att erfarenheter aterfors sa att rutinerna kan forbattras.

Med beredning for tillverkning menas leverantorens val av arbetsmetoder, utrustning
och kontrollférfaranden som tillimpas. Enligt kvalitetshandboken skall kvalificerade
metoder och tillverkare sa 1dngt mdjligt anvidndas for de moment som kan ha vésentlig
paverkan pé produktens kvalitet.

I tillimpliga fall skall beredningen utmynna i en kvalitetsplan. Denna skall innehélla en
kontrollplan som skall ange alla huvudsakliga tillverknings- och kontrolloperationer.
QASK ansvarar for att all information om kontrollplanen tillstélls leverantorer och att
aterkoppling och utveckling av denna sker. Vidare beskrivs vilket ansvar som ligger pa
leverantoren samt pa QASK, HPL och PE nér det giller planering, tillverkning,
hantering, forvaring, skydd och leverans och spérbarhet.

Nir det géller tillverknings- och kontrollstatus skall detta dokumenteras direkt genom
notering pd produkten eller indirekt genom medfoljande dokumentation.

For varje ursprungssmaélta som anvénds i kapselns ror, botten och lock samt for gjuten
insats krévs intyg enligt EN 10204 3.1.B utfédrdat av den tillverkare som smélte
materialet. Intyget skall godkénnas av representant for SKB fore varmbearbetning.
Vilken ytterligare dokumentation som tillverkaren, underleverantér och bearbetare skall
forse SKB med beskrivs ocksa hiar. HPL granskar och godkénner denna dokumentation.

I samband med leverans av fardiga kapseldelar ansvarar QASK eller PE for granskning
av dokumentation over tillverkning, kontroll och provning mot krav i
kvalitetsplanen/kontrollplanen, dvervaka att leverantdren utfardar erforderliga
leveransdokument till SKB samt vid behov dvervaka att transporter inom SKB sker 1
enlighet med kvalitetsplan och SKB:s specifikationer.

Kontrollordning enligt SKI:s foreskrifter

Granskning och kontroll av konstruktionsforutsittningar enligt SKIFS 2005:2 4 kap. 4 §

Vid éndringar i en anldggning som berdr mekaniska anordningar genom

- om- och tillbyggnader,

- sadana utbyten dir den aktuella systemdelens gillande belastningstillstind kan
paverkas av erséttningsanordningarnas funktion eller konstruktion,

- utbyten som berdr mer én en begrinsad del av ett system,

- dtgérder enligt 2 § skall konstruktionen och utférandet vara baserade pa aktuella
konstruktionsspecifikationer, vilka skall vara sékerhetsgranskade i enlighet med 4
kap. 3 § 1 SKIFS 2004:1.

skall konstruktionen och utférandet vara baserat pa aktuella

konstruktionsspecifikationer, vilka skall vara sékerhetsgranskade i enlighet med 4 kap.
3 § 1 SKIFS 2004:1.
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Innan konstruktionsspecifikationerna fér tillimpas skall de déri ingdende
konstruktionsforutsdttningarna vara anmaélda till Statens kdrnkraftinspektion.

Granskning och kontroll av belastnings-, hallfasthetsanalys- och annat

konstruktionsunderlag enligt SKIFS 2005:2 4 kap. 7 § och 5 kap. 2 §

Vid éndringar i en anldggning enligt 4 kap. 4 § eller av dess driftférhallanden skall

tillstdndshavaren tillse att ett ackrediterat kontrollorgan anlitas som granskar

konstruktionsspecifikationer och dvrigt konstruktionsunderlag for kontroll av att

- den anvinda kvalitetsklassindelningen dr baserad pa principer vilka har anmélts till
Statens kérnkraftinspektion, och att hdnsyn tagits till de beslut som inspektionen
fattat med anledning av gjorda anmélningar,

- de tillimpade konstruktionsforutsdttningarna ar anmalda till Statens
karnkraftinspektion, och hdansyn har tagits till de beslut som inspektionen fattat med
anledning till gjorda anmilningar,

Vid éndringar, utbyten och andra dtgirder som ror mekaniska anordningar skall

tillstdndshavaren dven tillse att ett ackrediterat kontrollorgan

- granskar belastningsunderlag, hallfasthetsanalyser och 6vrigt underlag for kontroll
av att 4 kap. la §, forsta stycket, har uppfyllts

- genomfor avsyningar under och efter installation samt dvervakar driftprov enligt 4
kap. 11 § och kontrollerar mérkning enligt 4 kap 12 §.

Om dessa granskningar, dvervakningar och kontroller visar att stéllda krav dr uppfyllda
utfdrdar kontrollorganet intyg om dverensstimmelse enligt bestimmelser i Styrelsens
for ackreditering och teknisk kontroll allmdnna foreskrifter for ackrediterade
kontrollorgan.

Granskning och kontroll av sammanfogningsprocessen enligt SKIFS 2005:2 4 kap. 7 §
Svetsning och sammanfogningsprocesser skall vara styrda samt utforda enligt
procedurer och personal som ér kvalificerade for &ndamalet. Kvalificering av procedur
och personal skall vara 6vervakad och bedémd av ett ackrediterat organ.

Granskning och kontroll av 6vrigt tillverkningsunderlag enligt SKIFS 2005:2 4 kap. 8-

10 §§. 3 kap. 10-11 §§, Skap. 3 §

Material, formvara och svetsforband skall genomgé den kontroll som behdvs for att

sakerstdlla att det inte kvarstar nigra fel eller avvikelser i 6vrigt som har betydelse for

sakerheten. Kontrollerna skall utforas en till aktuell konstruktion, reparations- och

tillverkningsmetodik samt kvalitetsklass anpassat kontrollunderlag. Detta skall omfatta

- kontrollplaner vilka skall precisera typ och omfattning av kontroll i olika skeden,
vid reparation, vid tillverkning och vid installation i anldggningen

- de instruktioner och procedurbeskrivningar som behdvs for att styra utférandet av
kontroller, oforstérande provningar och andra undersdkningar.

Tillstdindshavaren skall tillse att provning i samband med

- tillverkning &r utford av ett ackrediterat laboratorium eller av den tillverkande
organisationen under stickprovsvis dvervakning av ett ackrediterat organ

- installation samt reparation av installerade anordningar &r utford av ett ackrediterat
organ.

Of6rstorande provning i samband med kontroll enligt 8 § skall vara utférd med antingen
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- vél beprovade provningssystem, vilka erfarenhetsméssigt har visats kunna
tillforlitligt uppticka och karaktdrisera de felaktigheter och avvikelser som
reparations-, tillverknings och installationsprocesserna kan ge upphov till, eller

— provningssystem som i tillimplig omfattning kvalificerats och beddmts enligt 3 kap.
118.

Oforstorande provning av reaktortryckkarl och mekaniska anordningar som tillhor
kontrollgrupperna A och B skall utféras med provningssystem som ér kvalificerade for
att uppticka och karaktérisera samt storleksbestimma de skador som kan upptrida i
aktuell typ av anordning. Momentet storleksbestimning behdver dock inte ingd om
reparations- eller utbytesdtgirder vidtas vid tecken pa skador utan foregaende analyser
av sakerhetsmarginaler enligt 2 kap. 6 §.

Tillstdindshavaren skall tillse att sddan kvalificering dr 6vervakad och beddmd av ett
organ som har oberoende och opartisk stillning, 1dmplig organisation med nddvéndig
kompetens for uppgifterna ifraga samt &ndamaélsenligt kvalitetssystem. Organet skall
vara godként av Statens karnkraftinspektion.

Enligt SKIFS 2005:2, 5 kap. 3 §, kan tillstdndshavaren, vid viss serietillverkning, begira
att ett ackrediterat organ, som bedomt tillverkningsprocessen och den/de tillverkande
organisationen/organisationerna, utfiardar typkontrollintyg istéllet for individuella
produktkontrollintyg som ligger till grund for intyg om dverensstimmelse. I denna
paragraf foreskrivs ocksa att tillstindshavaren skall tillse att det ackrediterade organet
stickprovsvis kontrollerar att forutséttningarna forblir uppfyllda under den period
tillverkningen pégar.

Av de allméinna raden till paragrafen ovan framgér bl. a. att tillverkarens
kvalitetssékring bor uppfylla tillimpliga delar i ITAEA:s normer och riktlinjer for
kvalitetssékring av sékerheten i kirnkraftanldggningar och andra kirntekniska
anldggningar.

Bedbmning och uppfoljning av leverantorer och tillverkare enligt SKIFS 2004:1 2 kap.
8§

I SKIFS 2004:1 [10] finns allménna krav pd en tillstdndshavares organisation, ledning
och styrning av den kérntekniska verksamheten. I 2 kap. 8 § stélls de krav pa att den
kirntekniska verksamheten skall ledas, styras, utvdrderas och utvecklas med stod av ett
ledningssystem utformat sé att kraven pé sdkerheten tillgodoses. Ledningssystemet,
inklusive de rutiner och instruktioner som behovs for styrningen av den kdrntekniska
verksamheten skall hallas aktuellt och vara dokumenterat.

Tillimpningen av ledningssystemet, dess &ndamalsenlighet och effektivitet skall
systematiskt och periodiskt undersokas av en revisorfunktion som skall ha en fristaende
stéllning 1 forhéllande till de verksamheter som blir foremal for revision. Ett faststéllt
revisionsprogram skall finnas vid anldggningen.

Av allminna rad till 2 kap. 8 § framgér att IAEA:s standarder for kvalitetssdkring av
sakerheten i kdrnkraftverk och andra kdrntekniska anldggningar [13] kan utgora
véigledning nir det giller utformningen av det ledningssystem som behdvs med hinsyn
till sakerheten. I dessa standarder finns bl.a. krav pd kvalitetssékring vid konstruktion,
bedomning av tillverkare och leverantorer. I standarden for kvalitetssékring av,
konstruktion beskrivs styrning, utférande och bedomning av konstruktionsfasen dér
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bedomningen bade skall omfatta egenkontroll och oberoende granskning. Standarden
végleder i krav pa kvalificering av processer och trdning av personal.

I standarden for leverantérsbedomning papekas bl.a. att hinsyn skall tas till
leverantorens erfarenhet och historik vid utvirderingen samt att relevant certifiering av
tredje part skall ha betydelse. Det finns dessutom riktlinjer for hur leverantorens
lamplighet granskas genom utvérdering av utrustning, personal och implementering av
kvalitetssystem.

Tillstindshavarens sidkerhetsgranskning

En sdkerhetsgranskning enligt bestimmelserna i SKIFS 2004:1 4 kap. 3 § skall utforas
for kontroll av att lampliga sékerhetsaspekter dr beaktade, och att tillimpliga
sakerhetskrav pa anldggningens konstruktion, funktion, organisation och verksamhet &r
uppfyllda. Granskningen skall goras pa ett allsidigt och systematiskt sétt samt vara
dokumenterad.

Sékerhetsgranskningen skall goras 1 tvé steg. Det forsta steget, den priméra
granskningen, skall goras inom delar av anldggningens organisation som ansvarar for
den aktuella sakfrdgan. Det andra steget, den fristdende sdkerhetsgranskningen, skall
goras inom en for dndamalet inrédttad granskningsfunktion, som skall ha en fristdende
stdllning 1 forhallande till de sakansvariga delarna av organisationen.

Av allménna rad till 4 kap. 3 § framgér att den priméra granskningen bor vara sa
fullstdndig som mdjlig och bl.a. innefatta foljande fragestéllningar,

* att forutsdttningarna och avgridnsningarna samt ingédngsdata for analyser, utredningar
och dndringar &r riktiga eller rimliga samt aberopade standarder och andra regler ar
lampliga 1 aktuellt fall

* att de anvdnda metoderna, analys- och berdkningsmodellerna ér verifierade och
kvalificerade eller vél beprovade, att de &r tillampbara i aktuellt fall och att de har
anvénts inom ramen for sina mojligheter och begriansningar

* att de erhéllna analys-, utrednings- eller berdkningsresultaten &r riktiga, att
atgdrderna dr lampliga fran sdkerhetssynpunkt och att de kan genomforas pa avsett
vis och med nddvéndig kvalitet samt att forslag till tgarder med anledning av
intrdffade héndelser eller uppdagade forhallanden &r sadana att de forebygger ett
upprepande.

Kontrollordning enligt EG:s direktiv for tryckbdrande anordningar

I AFS 1999:4 [11], som &r den svenska implementeringen av det europeiska
tryckkarlsdirektivet, finns uppstéllda krav pa konstruktion och pa leverantorer och
tillverkning och provning. En genomgang foljer av de delar som giller for vissa
tryckkadrl med farligt innehéll. Mycket av granskningen skall enligt AFS 1999:4 goras
av ett anmélt organ, som dr ett ackrediterat kontrollorgan och som har anmalts till EU
kommissionen enligt en sérskild process.

Bedbmning av Overensstimmelse enligt AFS 1999:4

Tillverkare skall ha 14tit tryckbdrande anordningar genomgé ett forfarande for
bedomning av §verensstimmelse. I kategori IV, som ér den mest omfattande kategorin,
kan tillverkaren vélja ett forfarande genom olika s.k. moduler. De valmgjligheter som
finns ar Modul B+D, Modul B+F, Modul G eller Modul HI. Nedan beskrivs kortfattat
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vad som ingédr i respektive modul ndr det géller det anmélda organets uppgifter.

Modul B (EG-typkontroll)

Ett anmalt organ skall granska den tekniska dokumentationen, verifiera att typen har
tillverkats 1 Overensstimmelse med denna dokumentation samt identifiera sévil de delar
som &r konstruerade enligt tillimpliga bestimmelser i de 19 § (AFS 1999:4) avsedda
standarderna som de delar vars utformning inte f6ljer sddana standarder.

Det anmélda organet skall sarskilt,

- granska den tekniska dokumentationen med avseende pa konstruktionen och
tillverkningsforfaranden

- beddma de anvdnda materialen

- beddma metoderna for permanent sammanfogning av den tryckbdrande
anordningens delar

- verifiera att personal som utfor den permanenta sammanfogningen av den
tryckbdrande anordningens delar och den oforstérande provningen dr bedomd och
godtagen enligt regler for tillverkning i AFS 1999:4.

Det anmailda organet skall ocksa utfora eller lata utfora, dd de 19 § (AFS 1999:4)

avsedda standarderna inte har tillampats, ldmpliga kontroller och nédvéndiga

provningar fOr att faststilla att de av tillverkaren valda l6sningar uppfyller de

grundldggande kraven i bilaga 1 till AFS 1999:4.

Det anmailda organet skall dessutom utfora eller lata utfora, dé tillverkaren har valt att
folja tillampliga standarder, ldmpliga kontroller och nédvéndiga provningar for att
faststilla att dessa standarder verkligen har tillampas.

I samrdd med tillverkaren bestimma pa vilken plats kontrollerna och de nddvindiga
provningarna skall genomforas.

Modul D (Kvalitetsstyrning och tillverkning)

Tillverkaren skall gora en ansdkan hos ett anmilt organ om beddmning av sitt
kvalitetssystem. Ansdkan skall innehélla alla relevanta upplysningar om ifrdgavarande
tryckbdrande anordningar, dokumentation av kvalitetssystemet, den tekniska
dokumentation som har uppréttats for den aktuella typen och en kopia av EG-
typkontrollintyg eller EG-konstruktionskontrollintyg.

Kvalitetssystemet skall sdkerstdlla att de tryckbarande anordningarna stimmer dverens
med den typ som beskrivs i EG-typkontrollintyget eller EG-
konstruktionskontrollintyget och uppfyller kraven i dessa foreskrifter. Alla faktorer,
krav och bestimmelser som tillimpas av tillverkaren skall dokumenteras systematiskt
och overskddligt i form av skriftliga atgarder, forfaranden och anvisningar. Denna
dokumentation av kvalitetssystemet skall mojliggéra en enhetlig tolkning av systemets
program, planer, manualer och dokument.

Det anmailda organet skall bedoma kvalitetssystemet for att avgoéra om det uppfyller
kraven i ovanstdende. Det anmélda organet skall dessutom &vervaka tillverkningen
genom att ha tillgéng till all dokumentation, utféra periodiska kontroller och utféra
oanmalda besok.

Modul F (produktverifikation)
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Det anmélda organet skall undersdka och prova varje tryckbarande anordning for att
kontrollera att den uppfyller tillimpliga krav i dessa foreskrifter. Tillverkaren eller
dennes i EES etablerade ombud skall férvara en kopia av forsdkran om
overensstimmelse under tio ar fran det datum dé den sista tryckbédrande anordningen
tillverkades.

Det anmélda organet skall verifiera detta genom kontroll och provning av varje
tryckbirande anordning. Varje tryckbdrande anordning skall undersokas individuellt
och underkastas 1&dmpliga kontroller och provningar som anges i tillimpliga standarder
enligt 9 § (AFS 1999:4) eller motsvarande kontroller och provningar for att faststilla
om den stimmer dverens med den aktuella typen och med tillimpliga krav i dessa
foreskrifter.

Det anmélda organet skall sérskilt

— kontrollera att den personal som utfor den permanenta sammanfogningen av delarna
och den oforstérande provningen har godtagits, dvs. blivit bedomda och godkénda
av ett erként tredjepartsorgan.

- kontrollera det intyg som ldmnats av materialtillverkaren

- utfora eller 14ta utfora slutkontroll enligt punkt 3.2 i bilaga 1 (AFS 1999:4), och
undersoka sakerhetsanordningarna nér sadana finns.

Det anmaélda organet skall anbringa eller lata anbringa sitt identifikationsnummer pa
varje tryckbédrande anordning och uppritta ett skriftligt intyg om dverensstimmelse pa
grundval av utférda provningar.

Modul G (EG-verifikation av enstaka objekt)

Denna modul beskriver det forfarande enligt vilket tillverkaren forvissar sig om och
forsdkrar att en tryckbédrande anordning som har fitt ett intyg uppfyller kraven i dessa
foreskrifter. Tillverkaren skall anbringa CE-mérkning pa den tryckbédrande anordningen
och upprétta en forsdkran om dverensstimmelse.

Tillverkaren skall gora en ansdkan om kontroll av objektet hos ett anmélt organ.
Den tekniska dokumentationen skall omfatta foljande:

— En allmin beskrivning av den tryckbédrande anordningen.

- Konstruktions- och tillverkningsritningar samt scheman dver komponenter,
delenheter, kretsar och liknande.

— Beskrivningar och forklaringar som behovs for att forsta ritningar och scheman samt
den tryckbdrande anordningens funktion.

- En forteckning 6ver de standarder som avses i 9 §, som har tillimpats helt eller
delvis, eller, nir sadana standarder inte har tillimpats, en beskrivning av 16sningar
som har valts for att uppfylla de grundldggande kraven i foreskrifterna.

- Resultaten av gjorda konstruktionsberdkningar och utforda kontroller.

- Provningsrapporter.

- Lampliga detaljer betrdffande bedomning av tillverknings- och kontrollforfarandena
samt kvalifikationer hos och bedomning av berord personal enligt punkterna 3.1.2
och 3.1.3 i bilaga 1 till AFS 1999:4.

Det anmélda organet skall granska konstruktionen av varje tryckbédrande anordning. Det
skall vid tillverkningen utfora ldmpliga prov som anges i sddana tillampliga standarder
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som avses 1 9 §, eller likvardiga granskningar och provningar, for att faststélla om
anordningen uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Det anmélda organet skall sérskilt

- granska den tekniska dokumentationen med avseende pa konstruktionen och
tillverkningsprocesserna,

- beddma de anvinda materialen om dessa inte stimmer §verens med tillimpliga
harmoniserade standarder eller med ett europeiskt materialgodkdnnande enligt 13 §
samt kontrollera det intyg som tillverkaren av respektive material l1dmnat enligt
punkt 4.3 i bilaga 1 till AFS 1999:4,

- beddma metoden for permanent sammanfogning av delarna eller kontrollera att den
har godtagits tidigare enligt punkt 3.1.2 i bilaga 1 till AFS 1999:4,

- verifiera de kvalifikationer eller bedomningar som foreskrivs i punkterna 3.1.2 och
3.1.3 i bilaga 1 till AFS 1999:4 samt

- utfora slutkontroll enligt punkt 3.2.1 i bilaga 1 till AFS 1999:4 och utfora eller lata
utfora provning enligt punkt 3.2.2 i bilaga 1 samt granska sdkerhetsanordningarna
nér sadana finns.

Modul H+H1

I modul H ingér att tillverkaren skall tilldimpa ett kvalitetssystem som har godtagits for
konstruktion, tillverkning, slutkontroll och provning enligt punkt 3 i modulen.
Tillverkaren skall dessutom vara underkastad dvervakning enligt punkt 4 i modulen.

Punkt 3 innebdr att en tillverkarens kvalitetssystem skall bedomas av ett anmaélt organ.
Kvalitetssystemet skall sdkerstilla att de tryckbarande anordningarna uppfyller de krav i
foreskrifterna som ér tillampliga for dem. Detta kraver systematisk dokumentation i
form av atgérder, forfaranden och anvisningar. Forhallanden som sirskilt skall belysas
ar ansvar och befogenheter betriffande konstruktionens kvalitet, tekniska
specifikationer inklusive standarder som anvinds, teknik for kontroll och granskning av
konstruktioner, kontroller och provningar som utfors fore, under och efter tillverkningen
och hur ofta de sker m.m.

Nir det giller 6vervakningen fran det anmilda organet dr syftet att det anmélda organet
skall forvissa sig om att tillverkaren pa ett riktigt sétt uppfyller de skyldigheter som
foljer av det godtagna kvalitetssystemet. I dvervakningen ingér att det anmélda organet
far tilltrade till tillverkarens lokaler for tillverkning, kontroll, provning och lagring.
Tillverkaren skall ocksa ldmna all nédvédndig information i form av dokumentation, tex.
dokumentation av kvalitetssystemet, resultat av analyser, berdkningar och provningar
mm. Det ingar ocksa att det anmédlda organet gor periodiska kontroller av
kvalitetssystemets tillimpning genom oanmaélda besdk hos tillverkaren.

Modul H1 omfattar allt i modul H samt att tillverkaren skall gora en ans6kan om
kontroll av konstruktionen hos ett anmalt organ. H1 innebér dessutom forstérkta
kontroller nér det géller det anmélda organets oanmaélda besok och vad som skall goras
vid dessa.

Granskning och kontroll av belastnings-, hallfasthetsanalys- och annat
konstruktionsunderlag

Oberoende av vilken modul som viljs behdver den tillverkande organisationen anlita ett
anmaélt organ for granskning av belastnings-, hallfasthetsanalys- och annat
konstruktionsunderlag
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Granskning och kontroll av tillverkningsprocesskvalificeringar

Niér det giller permanenta forband vid tillverkning, enligt bilaga 1 AFS 1999:4, skall
metoderna och personalen vara beddmda och godtagna av ett kompetent
tredjepartsorgan som kan vara ett anmailt organ eller ett erként tredjepartsorgan (enligt
tillverkarens val).

Oforstorande provningsundersokningar av permanenta forband skall sddana utforas av
personal med erforderlig kompetens. Personalens kompetens, skall i de tvd hogsta
kategorierna, vara beddmd och godtagen av ett erként tredjepartsorgan.

Granskning och kontroll av provningskvalificeringar

Enligt AFS 1999:4 krévs inga kvalificeringar av provningsteknik. Den provning som
utfors baseras pa standarder och dvervakas av ett anmélt organ. Personalen dr bedomd
och godkénd av ett tredjepartsorgan.

Overviiganden och forslag

Utredningsgruppen anser att med hénsyn till kapselns stora betydelse for den langsiktiga
sdkerheten behover SKB:s egenkontroll enligt [3] kompletteras med oberoende kontroll
av ackrediterat kontrollorgan och kvalificeringsorgan beroende pé typ av uppgift. Den
bilaga [Bilaga 1] som sammanfattar granskningsgruppens rekommendation omfattar
saledes egenkontroll, SKI-kontroll samt oberoende kontroller enligt SKIFS 2005:2 och
SKIFS 2004:1.

Den jadmforelse som gjorts i utredningen med AFS 1999:4 har endast som syfte att visa
att tredjepartskontroll dr ett inarbetat arbetssitt och en viktig del av den oberoende
kontrollen inom tryckkarlstillverkning i Europa.

Konstruktions- och tillverkningsaspekter som SKI bor ta stdllning till

I samband med att SKB ansoker om tillstand att f4 uppfora, inneha och driva
inkapslingsanldggning och slutforvaret forvéintas ansokan bland annat innehélla en
prelimindr sidkerhetsredovisning (PSAR) for respektive anldggning eller uppdelat pa
annat sitt. Atminstone PSAR for slutforvaret skall, for att uppfylla kraven i 4 kap. 2 §
SKI:s foreskrifter (SKIFS 2004:1) om sidkerhet i kirntekniska anldggningar, bland annat
innehalla uppgifter om kapselns konstruktion och utférande. Detta innebér att det bland
annat behover inga uppgifter om konstruktionsforutsittningar, belastningsunderlag,
héllfasthetsanalyser och materialval. Hur mycket av detta som behover ingd i PSAR for
inkapslingsanldggningen har SKI dnnu inte tagit slutlig stéllning till.

Utover dessa uppgifter i underlaget som ingér i den prelimindra sékerhetsredovisningen
behovs for SKI:s stillningstagande detaljerade uppgifter om tillverkningsprocesser och
tillverkningsmetoder samt om kontroll- och provningsfoérfaranden.

Innan SKB:s ansdkan inkommer till SKI behdver underlaget ha genomgétt primér och
fristdende sikerhetsgranskning enligt 4 kap. 3 § SKIFS 2004:1.

Genom SKI:s granskning av SKB:s underlag till ansokan sisom PSAR for de olika
anldggningarna och s smaningom dven fornyad och komplett sikerhetsredovisning,
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enligt kraven i 4 kap. 2 §, tar SKI stéllning till och beslutar om foljande forutsittningar,
underlag och analyser:

Konstruktionsforutséttningar

Konstruktionsforutséttningar innehaller normalt uppgifter om belastningar och
belastningskombinationer under sévil normala driftférhallanden som forvéntade
storningar, vilka bor specificeras i sédkerhetsanalysens huvudscenario samt mindre
sannolika scenarier. I konstruktionsforutséttningarna behdver det dven specificeras vilka
forekomstfrekvenser som de olika scenarierna svarar mot. Héri behdver da dven inga
lastfall som avser hantering av kapseln, t.ex. om kapseln tappas under lyft eller
transport. I konstruktionsforutséttningar ska det dven ingd acceptanskriterier for olika
variabler. Konstruktionsforutséttningar kan innehalla deterministiska och probabilistiska
kriterier.

Konstruktionsforutsittningarna behdver dessutom underbyggas med
konstruktionsstyrande fall enligt allménna rdd till SKIFS 2002:1 [12].

Belastningsunderlag

SKI avser granska belastningsunderlaget som ror kapseln och dess delar. Med
belastningsunderlag avses har storleken péd forekommande statiska och dynamiska
belastningar i form av t.ex. yttre hydrostatiskt tryck, svilltryck, temperaturlast,
jordbdvningslast, laster under lyft och hanteringslaster. I de fall tidsberoende laster
forekommer ska dess tidshistoria specificeras. Vid behov kan ett ackrediterat
kontrollorgan anlitas for delar av granskningen, t.ex. vid avvikelsehantering.

Hallfasthetsanalyser

SKI planerar dven granska huvuddelen av SKB:s deterministiska och probabilistiska
analyser som ror kapselns hallfasthet. Analyserna behdver svara mot det angivna
belastningsunderlaget som ingar i konstruktionsforutsittningarna. I
héllfasthetsanalyserna behover ocksa ingd en vérdering, och i forekommande fall
analyser av dess paverkan pd kapselns hallfasthet, av forekomsten av olika aktiva
skademekanismer som t.ex. krypning, spanningskorrosion och allménkorrosion. I
héllfasthetsanalyserna ar det viktigt att skadetalighetsanalyser ingar dér t.ex. olika
defekttyper och godstjockleksvariationer analyseras under olika belastningar och med
antagande om olika skademekanismer. Detta ska bl.a. ligga till grund for bestdmning av
acceptabla defektstorlekar och defektgeometrier samt toleranser pa dimensioner som
indata till de oforstdrande provningssystemen inklusive de acceptansgranser som ska
tillampas.

Ovriga SKI granskningar
Pa en dvergripande niva kan det dven bli aktuellt att SKI granskar metodik for

- kvalificering av tillverkningsprocesser
- kuvalificering av leverantorer.

Inom flera omraden forslds daremot att tillstindshavaren tillser att ett ackrediterat
kontrollorgan i tredjepartstédllning granskar, dvervakar och kontrollerar olika uppgifter.

Efter den analys och jamforelse som gjorts ovan har ett flddesschema skisserats [bilaga
1]. Detta sammanfattar och dskadliggor utredningens forslag till kontrollordning for
kapseltillverkningen.
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Oberoende kontroll genom kontrollorgan

Som framgétt ovan avser SKI granska konstruktionsforutséttningarna for kapseln i sin
helhet och med utgédngspunkt frén principerna i SKIFS 2005:2. SKI avser dven granska
belastningsunderlag och héllfasthetsanalyser. Delar av hllfasthetsanalyser och
belastningsunderlag kan dock komma att granskas av ett ackrediterat kontrollorgan,
framst vid avvikelsehantering under en framtida driftsituation.

SKB:s forberedelser med sina leverantorer och tillverkningsprocesser kan enligt
utredningsgruppen ske enligt SKB:s kvalitetshandbok och kvalificeras internt enligt
denna. Efter detta forslas en oberoende kvalificering ske enligt principerna i SKIFS
2004:1, dér ett kontrollorgan granskar och godkinner leverantdren och
tillverkningsprocessen. Leverantdrerna behover uppfylla kraven i SKIFS 2004:1 pa
kvalitetssékring av sina processer med de fortydliganden som gors 1 allménna rad.

Infor tillverkningen foresldr utredningsgruppen att det skall finnas ett kontrollintyg dér
tillampliga krav i SKIFS 2005:2 uppfylls. Kontrollintyget kan vara ett typkontrollintyg
enligt SKIFS 2005:2, 5 kap. 3 §. For att utfarda ett typkontrollintyg i detta fall krévs det
att det utfardande organet &r ackrediterat kontrollorgan for att kunna granska mot
tillampliga delar i SKIFS 2005:2 och dess referens [13].

Kvalificering och utforande av svetsning

SKI foreslas granska och besluta om forutséttningar for svetskvalificering. Sddana
forutsattningar behdver beskriva kvalificeringsprocessen, samt en beskrivning av hur
man avser att motivera svetssystemets effektivitet genom en kvalificering. Ett
kontrollorgan forslds dvervaka och bedoma svetskvalificeringen mot de beslutade
forutséattningarna, bade forsta gdngen och vid aterkvalificeringar.

Forslutningen av kapseln samt svetsning av dvriga forband i kapseln foreslas ske med
kvalificerad svetsmetod enligt SKIFS 2005:2. Kvalificeringen skall vara évervakad och
beddmd av ackrediterat kontrollorgan. Utvecklingen av svetsmetoden sker enligt SKB:s
interna styrande dokument.

SKB forutsitts styra sina svetstekniska processer genom kvalitetssystem som anpassats
till riktlinjerna i europastandarden EN-729-2 [13].

Kvalificering av oforstérande provning

SKI foreslas granska forutsittningar for provningskvalificering. Sddana forutséttningar
behover beskriva kvalificeringsprocessen, samt en beskrivning av hur man avser att
motivera provningssystemets effektivitet genom en kvalificering. En viktig del av
kvalificeringsforutsittningarna &r hur kvalificeringen skall visa att tillrdcklig
detekteringssannolikhet uppnas for de minsta tilldtna defekterna och avvikelserna
baserat pé analyser utgdende fran konstruktionsforutsattningar och belastningsunderlag.

I de fall SKB anser att det finns vl beprovad teknik enligt definition i allménna rad till
4 kap. 10 § SKIFS 2005:2 bor detta bedomas av kvalificeringsorgan som uppfyller 3
kap. 11 § SKIFS 2005:2.

SKB behover tillse att den oforstérande provning som ligger till grund for verifiering av
kapselns integritet utfors av ett ackrediterat laboratorium. Om SKB avser att utfora
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oforstorande provning i1 egen regi behdver SKB ansdka om ackreditering i s.k.
forstapartstillning.

For forslutningssvets och ovriga delar dir det inte finns vél beprovad teknik anser
utredningsgruppen att kvalificering behdver ske enligt principerna i SKIFS 2005:2, och
mot de kvalificeringsforutsattningar som SKI har beslutat om.

Vid godkénd provning av kapselkomponenter och forslutningssvets kan kapsel
godkédnnas med tillhorande fullstaindig dokumentation. Denna dokumentation
kontrolleras stickprovsvis av SKI i olika tillsynsformer.

Aterkvalificeringar
Nir det géller forandringar i processerna har sddana olika effekter. Vid forédndring av
konstruktionen behdvs godkdnnande fran SKI.

Vid forandringar av SKB:s leverantorer eller tillverkningsprocesser behdver en ny
kvalificering goras med godkénnande av ackrediterat kontrollorgan samt nytt godként
kontrollintyg. Omfattningen av en séddan kvalificering bestdms, i samrad med berort
kontrollorgan, utifran vilka forutsittningar som paverkas av fordndringen.

Nir det géller forandringar i svetsprocessen behdver svetsprocessen kvalificeras péa nytt
enligt SKIFS 2005:2 4 kap. 7 §. Omfattningen av en sadan kvalificering bestéms, i
samrad med berdrt kontrollorgan, utifran vilka forutsittningar som paverkas av
fordndringen.

Aterkvalificeringar behover goras regelbundet med fem ars intervall for samtliga
kvalificeringar. For provningssystemen bestdms graden av aterkvalificeringen genom
den tekniska motiveringen och de variabler som paverkas av den fordndring som gors.
Motsvarande principer skulle &ven kunna tillimpas svetsaterkvalificeringar.

Avvikelsehantering

Avvikelsehantering behdver kunna utforas av ackrediterat kontrollorgan. Avvikelsen
bedoms d& mot det beslut SKI fattat om forutsittningar for konstruktionen,
héllfasthetsanalyser och belastningsunderlag. Det ackrediterade kontrollorganet kommer
att behova uppritta sérskilda instruktioner for detta.
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