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SKB:s kommentarer till SSM:s protokoll 2011-09-15

Vi har nu efter att gatt genom protokollet vissa synpunkter men ocksé kompletteringar till
den redovisning som ldmnades vid métet. Nér det giller de planer/dtaganden som SKB
redovisar nedan géller generellt att de kommer att redovisas 1 kommande PSAR. Dé flera
frdgor anknyter till FUD processen kommer i tillimpliga fall redovisning att ske vid FUD
2013.

Vi har valt att dela in protokollet 1 delar med SSM:s ursprungtext som utgdngspunkt och
dérefter redovisas SKB:s kommentarer/alt forslag till &ndring av texten (kursiv). SSM:s
ursprungliga text 1 kursiv stil dr nedan angiven 1 kursiv fetstil.

Inverkan av FSW styrparametrar pa foglinjebojningens utbredning.
SKB kunde i dagslédget inte presentera ndgot samband mellan skulderdjup och
foglinjebojning.

SKB:s kommentar:

SKB instdmmer i att nagon dokumenterad samlad undersékning av foglinjebojningens
storlek och verktygets intrdngningsdjup inte har presenterats. Vi vill dock papeka i den till
SSM skickade ansékansdokumentationen ingar TR-10-14 och i denna rapport (sida 91
sista stycket) beskrivs hur maxvdrdet pa foglinebojningen vid den sk demonstrationsserien
(da en tapplingd pa 53 mm anvindes) var 5.4 mm. Maxvdirdet pd foglinjebdjningen var
1.5 mm i efterfoljande serie som anvinde en (optimerad) tapplingd pa 50 mm. SKB avser
att ytterligare studera foglinjebdjning i svetsprocessen vari ingdr att ta fram det samband
som SSM efterfragar.

SKB presenterade dven pdgaende undersdkning av krypegenskaper fran det
friktionssvetsade omradet. En reduktion av krypegenskaperna kunde noteras i vissa
positioner vid 175°C men inte vid 75°C. SSM pépekade vikten av att bade temperatur och
tid méste beaktas for en fullstindig bedomning av krypegenskaperna.

SKB:s kommentar

Krypprovningar av svetsar vid mellanliggande temperatur 125°C pdgdr. Den valda
temperaturen ger betryggande marginal till den hogsta berdknade temperaturen for
kopparholjet <100° C. Tidsaspekter pd krypning har studerats genom krypprov med olika
tider for pdlastning (fran 1 h till 6 man.). Resultaten kommer att publiceras under hosten,
och kommer att beaktas i fortsatta analyser av kryp i kapseln.

Svensk Karnbranslehantering AB
Box 250, 101 24 Stockholm

Besoksadress Blekholmstorget 30

Telefon 08-459 84 00 Fax 08-579 386 10
www.skb.se

556175-2014 Site Stockholm

PDF rendering: DokumentID 1297460, Version 1.0, Status Godkéant, Sekretessklass Foretagsintern



2(8)

SKB har pdborjat ett arbete med att studera oxidiska inneslutningar i det friktionssvetsade
omradet. SKB hantering av oxidiska inneslutningar gors vid uppdatering av PSAR.
SKB:s forslag till reviderad text

SKB har paborjat ett arbete med att studera oxidiska inneslutningars uppkomst vid
friktionssvetsning i koppar samt hur de kan forebyggas. Aven sddana inneslutningars
inverkan pd svetsens krypegenskaper studeras.

Tillverkning av koppargot samt forekomst av fororeningselement och legeringselement
SKB har inte undersokt om segring under gjutprocessen paverkar fordelningen av
legeringselement, daremot har en undersdkning initierats hos Luvata 1 Finland for att
klargdra detta. Undersdkningen véntas fardigstéllas under hosten 2011.

SKB har ingen ytterligare kommentar.

Fororeningselement i koppar, Se, Te, Pb, Bi vilka kan reducera duktillitet finns inte med i
konstruktionsforutsittningarna, SSM frdgade vad orsaken till detta var.

SKB:s kommentar:

Forutsdttningen for Design Premises TR-09-22 dr den kopparkvalitet som SKB etablerat
sedan madnga dr. I rapporten saknas dock hdnvisningskommentar och referens till de
standarder EN 1976 grades Cu-OFE or Cu-OFI alternativt ASTM C10100 som reglerar
de aktuella halterna fororeningsimnen. Detta kommer att korrigeras vid ndsta utgava av
Design Premises.

1 ovrigt instimmer SKB med SSM:s kommentar till fororeningsdmnena att Se, Te, Pb och
Bi kan ge forsprodningseffekter. Till detta vill SKB pdpeka att det dr vil kdnt vid
temperaturer over 250 °C. Detta yttrar sig i att areakontraktionen minskar till viirden
under 30%. Inverkan okar med sjunkande tojningshastighet. Vid KIMAB har ett stort antal
krypprov for grundmaterial och svetsforband genomforts i temperaturintervallet 75 till 175
°C. Samtliga forsok har gett areakontrakationer 6ver 80%. Eftersom krypprovning utfors
vid mycket ldga téjningshastigheter visar detta entydigt att forsprodningsmekanismer pga
fororeningselement inte forekommer for den av SKB valda materialspecifikationen i det
teknisk intressanta temperaturintervallet.

For att viiteforsprodning inte ska intriffa anges [H]<0.6 ppm i TR-09-22 men inte i TR-
10-46, vilken mekanism avses? SKB dterkommer till SSM med klarldggande.

SKB:s kommentar:

SKB:s tilldggskrav avseende vitehalt till standardernas sammansdttningsspecifikation har
funnits i manga ar. Detta krav har sina rotter i vilkdnda sambandet att tillgang till viite
och syre och tillrdckligt hég temperatur leder till dngbildning och kaviteter i materialet.
Det finns en omfattande dokumentation fran ett stort antal krypprov som visar att material
som uppfyller specifikationens krav avseende viite- och syrehalt inte uppvisar ndgra tecken
pa vdteforsprodning vid aktuella temperaturer. For att ndrmare reda ut fragan har ett
omfattande arbete genomforts under de senaste dren for att generera en forhojd vitehalt i
bulkmaterialet for att kunna studera effekten av vite, men med hittills anvinda metoder
har viitehalten inte kunnat hojas ndmnvdrt annat dn i ett tunt ytskikt. Dessa forsok
innefattar dven i att labskala i smdltan tillfora vite for att oka halten.

Det dr virt att notera att den kdnda litteraturen inom omrddet ddr viteforsprédning
pavisats har inte utforts pd massivt material utan pd tunna folier (< 0.1 mm).
Kopparkapslar framtagna genom extrudering enligt nuvarande process genererar en
bulkhalt av viite som understiger 0.6 wippm. Som ndmnts ovan har ett stort antal krypprov
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for grundmaterial som precis understiger 0.6 wippm vdite genomforts i
temperaturintervallet 75 till 175°C ddr ingen viteforsprodning har kunnat pavisas.
Férsprodningsmekanismen krédver ocksd syre i materialet, och i avvaktan pd att allt
material sammanstdllts har dérfor kravet pa vitehalt behallits i
konstruktionsforutsdttningarna (TR-09-22). Den eventuella risken for viteforsprodning
och det som gjorts for att undvika den, har ansetts tillhora initialtillstandet och dr ddrfor
inte beskriven i Processrapporten (TR-10-46).

TR-11-01 ”’In addition: oxygen content of some tens of ppm can be allowed in the
copper. However the material used for trial production has had a requirement < 5 ppm
and before a change can be made further testing is needed”. Innehdll av syre i svetsgods
dr 11£12 ppm (TR-11-01). Hur kommer detta att behandlas fortséttningsvis, vilken
process begransar med avseende pé syreinnehdll. SKB asikt dr att syreinnehéllet i
kopparmaterialet endast paverkar korngranskorrosion men ville girna aterkomma till SSM
med klarldggande information.

SKB:s kommentar:

Syrehalten i koppar har sedan lang tid specificerats med kravet pa <5 ppm, ursprungligen
ett krav for att uppnad tillrdcklig kvalitet vid elektronstralesvetsningen, men det dr ocksd
material med sadan max-halt som undersokts med avseende pa savil materialegenskaper
som korrosion. Eftersom viteforsprodning (se nedan) ocksa krdver en viss syrehalt for att
uppsta finns det skdl att halla syret pa en lag niva. Undersokningar av koppar med upp till
ndgot tiotals ppm syre visade sig dock inte ha annorlunda korrosionsbencdigenhet.
Utveckling av svetsprocessen for att minska mdangden oxid i svetsmaterialet pdagar, och en
tydligare formulering av konstruktionsforutsdttnignen for svetsmaterialet kommer att
inkluderas i de uppdaterade konstruktionsforutsdtimingarna. SKB ser for ndrvarande ingen
anledning att dndra kravet pa grundmaterialet.

Forekomst av oxidiska inneslutningar fran gjutning och extrudering? SKB har inget
program for att undersoka forekomst av oxidiska inneslutningar 1 materialet.

SKB:s kommentar:

Vid tillverkning anvdnds sprickindikering for att pavisa krympsprickor 6ppna mot ytan och
som bearbetas bort om de pdvisas. Om det trots detta kvarstdr ytsprickor mdste det antas
att de oxideras och ger upphov till oxiderade inneslutningar vid de efterfoljande
varmformningsoperationerna. 1 ett pagdaende arbete gors simulering av hur olika
oxiderade ytdefekter kommer att lokaliseras i den fardiga extruderade komponenten.
Simuleringen kommer att kompletteras med praktiska prov ddr olika ytdefekter dstadkoms
i goten och utbredning /lokalisering av oxidinneslutningen i det extruderade roret studeras
med ultraljudprovning och forstorande prov.

Egenskaper vid omrdaden med hog dimpning vid provning med ultraljud.

SKB anser att denna typ av omraden inte gar att undvika med nuvarande
extruderingsteknik. Omradena uppstar enligt SKB beroende pa olika friktionsforhallande
forekommer 1 verktyget vid extrudering. Nagon entydig forklaring till hur strukturen 1
materialet fordndrats i dessa omraden i forhallande till omraden med ldgre dimpning finns
inte. Av denna anledning héller SKB pa med en karakterisering av mekaniska egenskaper
samt krypegenskaper i dessa omraden, dessa undersokningar &r inte fardigstéllda.

SKB:s forslag till reviderad text.
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SKB anser att denna typ av omraden inte helt gar att undvika med nuvarande
extruderingsteknik. Omrddena uppstdar enligt SKB beroende pd olika friktionsforhallanden
som forekommer i verktyget vid extrudering. Nagon entydig forklaring till hur strukturen i
materialet fordndrats i dessa omraden i forhdllande till omraden med ldgre dimpning
finns inte. Tidigare mekanisk karakterisering med enaxlig dragprovning visar inte nagon
skillnad i egenskaper jamfort med provstavar med den normala strukturen, men
kompletterande krypprovning for att sékerstdlla dven ldngtidsegenskaperna pdgar.

Variation av materialegenskaper for gjutna insatser

Relation mellan TR-10-14<>TR-09-22 <>KTS011: ex “elongation” >12.6% (only as
quality check) <>(-) <>>7%. SSM menar att det finns behov att klarldgga otydligheter
mellan konstruktionsfrutséttningar och tekniska specifikationer. SKB dterkommer mer
klarldggande.

SKB:s kommentar

Vid designanalysen anvindes data frdan den demonstrationsserie av tillverkningen av BWR
insatser som SKB ldt genomfora 2006. De data som anvdnts i analyserna dr verkligt
uppmditta data vilket dr en procedur som foljer ASME standarden. Den maximala
tojningen som identifierats i Designanalysen dr 2,5% , se dven avsnittet nedan
"Segjdrnets plastiska egenskaper”. De hoga forlingningssvirden som det undersokta
materialet har utnyttjas alltsa bara till en mindre del i analyserna och dven
tillverkningsspecifikationens krav pd 7% bedoms var tillrdckligt i detta avseende. Mest
styrande i analyserna dr brottseghet och kopplingen till skadetdlighet och acceptabla
defekter. SKB arbetar med att etablera kriterier som sdkerstdller brottsegheten i
tillverkningsspecifikationen.

Nuvarande kunskapsldge dr att det sannolikt finns en viss koppling mellan brottseghet och
brottforlingning men att sambandet inte dr tillrdckligt for att sikerstdlla brottsegheten
utgdende enbart frdn forldngningsvirden utan det krdvs ytterligare krav som tex kriterier
for struktursammansdttningen. Arbete med att utveckla dessa kriterier pagar.
Tillverkningsspecifikationen kommer alltsd att uppdateras sd att brottseghetskraven
Scikerstdlls.

Gjutsimulering var iir de sist stelnade omrddena?

Materialegenskaper vid olika omrdden av insatserna

SKB har utfort gjutsimulering men inte publicerat nigra resultat. SKB har inte
karakteriserat materialet baserat pa stelning/svalningsforloppet utan utfort karakterisering i
topp, mitten och botten pa insatserna. SSM framforde att eftersom att materialets
seghetsegenskaper anvénds vid beddmning av defekttalighetsanalys och analys av den
mekaniska integriteten bor karakterisering av egenskaper goras baserat pa
stelnings/svalningsforhallandena for de olika BWR, PWR insatserna som funktion av vald
gjutteknik.

SKB:s kommentar:

For PWR-insatser, som har stérst godstjocklek och foljaktligen storst variation i
stelningstid, pagar arbete med stelnings/svalningssimulering och utifrdn resultaten frdn
dessa kommer lokaliseringen av provstavuttagen att ses éver. Liknade aktiviteter planeras
for BWR-insatser.

Teknisk specifikation KTS011, ver.8, vad ligger till grund for val av position for
provuttag vid tillverkningskontroll?
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Valet av provstavsposition har inte utforts mot bakgrund av analys av stelning/svalnings
forhallandena. I BWR insatsen anvindes tidigare en provstavsposition mellan kanalréren.
Denna position har SKB numera tagit bort. SKB aterkommer till SSM med klarldggande
information varfor denna provposition inte lingre finns med vid karakterisering av
egenskaperna.

SKB:s kommentar:

Detta stricker sig tillbaks nagra ar i tiden. Erfarenheten var att provstavar fran de inre
omrddena visade mycket snarlika resultat som de provstavspositioner som behélls. Detta
stdllningstagande gjordes i samrad med expertis fran ddavarande gjuteriforeningen. Som
pdpekas ovan kommer en oversyn av positionerna for provstavsuttagen att ske baserat pd
simuleringar och vunna erfarenheter.

Designanalys for integrerad insatsbotten, SKBdoc id 1177857 utford hdllfasthetsanalys
av stallock

SKB har utfort denna analys men den ingdr inte 1 ansdkansmaterialet. SSM framforde att
denna analys dr viktig for helhetsbedomning av insatserna.

SKB:s kommentar:

Vid en ndrmare kontroll har det visats sig att den aktuella rapporten ingar som referens i
till CanisterProduction Report (R-10-14) och alltsa ingadr i ansokansdokumentationen
Rapportens titel dr ~Canister bottom structural integrity” SKBdoc 1207429.

Klarliiggande angdende SKB:s skjuvkriterium

SKB antar konservativt att en kapsel kan skadas om skjuvningen d dverstiger 5 cm vid en
jordbdvning. Alla skjuvningar antas kanaliseras till befintliga bergsprickor, dvs. ingen ny
sprickbildning i berget antas ske i nirheten av forvaret. Genom att placera forvaret langt
ifran befintliga forkastningszoner samt att man inspekterar tunnlar och deponeringshél for
bergsprickor hivdar SKB att man kan undvika att kapslar kan skadas frén en jordbévning.
Att man far ett riskbidrag frén skjuvning beror pa att man inte kan med sidkerhet upptacka
alla bergsprickor som kan skéra en tunnel eller deponeringshél. (Om sé vore fallet skulle
riskbidraget vara noll.) Det antas konservativt att dessa ej upptéckta bergsprickor kan ha en
skjuvning storre dn 5 cm vid en jordbdvning.

Forut hade man antagit en skjuvning pd 10 cm. Nédr man nu 1 stillet antar en skjuvning pa 5
cm blir det en 6kad sannolikhet att en bergspricka ska kunna innehalla en sddan skjuvning.
Dvs. en mindre skjuvning ger att det blir mindre bergspricksradier som kan innehalla
denna skjuvning och sddana mindre bergsprickor har en storre sannolikhet att forekomma.
Dirfor blir det ett storre riskbidrag frin antagandet d > 5 cm jimfort med d > 10 cm. A
andra sidan ger d = 5 cm mindre pakdnningar pé kapseln. Att SKB minskat fran d =10 cm
till d = 5 cm &r en avvégning (optimering) mellan kraven pa kapseln jamfort med kraven
pé berget (bergsprickradier och deras forekomst). SSM forklarade sig ndjd med detta
fortydligande.

SSM efterlyste dven en kénslighetsstudie av den deterministiska analysen didr sambandet
mellan sannolikheten f6r en skjuvrdrelse d och antal kapslar 1 forvaret som berdknas kunna
skadas vid denna skjuvrorelse samt vilken motsvarande defektstorlek som man boér kunna
detektera for att inte sdidana defekter ska dventyra kapselns integritet. Detta for att SSM
ska kunna bedéma effekten av om vissa av SKB:s antaganden ifragasétts. Att enbart gora
en traditionell probabilistisk analys med spridningar kring ett antaget medelvérde ger inte
tillracklig information. SKB funderar vidare.
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SKB:s forslag till reviderad text med vissa tillkommande kommentarer

SKB antar konservativt att en kapsel kan skadas om skjuvningen d overstiger 5 cm vid en
jordbdvning. Alla skjuvningar antas kanaliseras till befintliga bergsprickor, dvs. ingen ny
sprickbildning i berget antas ske i ndrheten av forvaret. Genom att placera forvaret langt
ifran befintliga forkastningszoner samt att man inspekterar tunnlar och deponeringshal for
bergsprickor hdvdar SKB att man med stor sannolikhet kan undvika att kapslar skadas vid
en jordbdvning. Att man far ett riskbidrag fran skjuvning beror pd att man inte med
sdkerhet kan identifiera alla stora bergsprickor som kan skdira en tunnel eller
deponeringshal. (Om sd vore fallet skulle riskbidraget vara noll.) Det antas konservativt
att dessa ej identifierade stora bergsprickor kan ha en skjuvning storre dn 5 cm vid en
jordbdvning.

Forut hade man antagit att en skjuvning pa 10 cm kan orsaka kapselskada. Ndr man nu i
stdllet antar en skjuvning pda 5 cm blir det en 6kad sannolikhet att en bergspricka ska
kunna innehdlla en sadan skjuvning. Dvs. en mindre skjuvning ger att det blir mindre
bergspricksradier som kan innehalla denna skjuvning och sadana mindre bergsprickor har
en storre sannolikhet att forekomma. Ddrfor blir det ett storre riskbidrag fran antagandet
d > 5 cm jimfort med d > 10 cm. A andra sidan ger d = 5 cm mindre pdkénningar pad
kapseln. Att SKB minskat fran d = 10 cm till d = 5 cm dr en avvigning (optimering)
mellan kraven pad kapseln jamfort med kraven pa berget (bergsprickradier och deras
forekomst). SSM forklarade sig néjd med detta fortydligande.

SSM efterlyste dven en kdinslighetsstudie av den deterministiska analysen ddr sambandet
mellan sannolikheten for en skjuvrorelse d och antal kapslar i forvaret som berdknas
kunna skadas vid denna skjuvrérelse samt vilken motsvarande defektstorlek som man bér
kunna detektera for att inte sddana defekter ska dventyra kapselns integritet. Detta for att
SSM ska kunna bedéma effekten av om vissa av SKB:s antaganden ifragascitts. Att enbart
gora en traditionell probabilistisk analys med spridningar kring ett antaget medelvirde
ger inte tillrdcklig information. SKB har redan genomfort begrdnsade kdinslighetsstudier
avseende bentonitdensitetens betydelse samt skjuvamplitudens betydelse for acceptabel
defektstorlek. Utredning pagar kring att utéka dessa kdinslighetststudier till att omfatta
dven skjuvningsvinkel och axiell angreppspunkt. SKB utreder dven hur en probabilistisk
hantering av insatsens materialegenskaper ska goras och om det dr meningsfullt att fora
samman bdde forskjutningsfdlt och materialegenskaper till en storre probabilistisk studie
och om det dr mojligt att ta fram det samband som SSM efterfrdgar.

Skjuvning ndra lock och botten av kapseln
SKB har ingen ytterlicare kommentar (se dock dven foregaende kommentar).

Effekt av treaxlighet
SKB har ingen ytterlicare kommentar.

Segjiirnets plastiska egenskaper och brottseghet

SKB utnyttjar ett brottkriterium med stabil spricktillvaxt upp till 2 mm for brottsegheten,
dividerat med en sdkerhetsfaktor 2, samt ett tojningskriterium med tdjningar upp till en
brottdjning pa 12,6 % dividerat med en sdkerhetsfaktor 2 hos segjérnet. Det innebér att
man utnyttjar (eller kan utnyttja) insatsens brottseghet och plastiska egenskaper till hoga
nivaer som SSM anser att SKB behdver genomfora ytterligare verifieringar for att
sakerstdlla dessa egenskaper. SKB avser att genomfora ytterligare studier for att verifiera
detta. Det géller speciellt brottdjningen dér det forefaller att vara en diskrepans mellan vad
man utnyttjar (eller kan utnyttja) i analyserna i jamforelse med faktiska materialdata.
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SKB:s kommentar:

1 skjuvsimuleringen (TR-10-24) redovisas ett hégsta virde pd 1.6% tojning vid
skjuvamplituden 10 cm. Motsvarande virde vid 5 cm skjuvning dr 0.5%. I designanalysen
redovisas hur uppmdtt brottforlingning och spdnningstojningskurvor kopplas till ett
acceptansvillkor m.a.p. brottforlingningen. Designanalysen redovisar dven det virsta
kombinerade skjuvlastfallet (och samverkande skjuvning och islast) vilket ger en maximal
effektivspdnning pa 340 MPa. Detta motsvarar ett tojningsvirde pd 2.55% och vilket dr
det storsta tojningsvdrde som anvinds av vid analysen av 5 cm skjuvning.

SSM péapekade dven att brottseghetsdata finns bara uppmatt upp till 1,6 mm stabil
spricktillvaxt.

SKB:s kommentar:

SKB instdmmer i SSM:s iakttagelse. Den bakomliggande provningsstandarden beskriver
hur man tar fram godkdinda brottseghetsvirden mellan tva linjer i JR-kurvan. Den bortre
linjen borjar vid J=0, da=1.5 mm, lutningen motsvarar lutningen i borjan av JR-kurvan.
Denna linje skdr sedan kurvan, vilket sker vid da=1.6 mm (en mindre variation finns
mellan olika prov). Denna JR-kurvan anvdinds for att bestimma J for olika virden pd
antagen stabil tillvixt. J-virden som ligger bortom skdrnings punkten ska inte tas med da
JR-kurvan definieras.

Val av sikerhetsfaktor for skjuvlastfallet

De av SKB valda sikerhetsfaktorerna (SF = 2) for skjuvlastfallet kommer frén den
amerikanska tryckkérlsnormen ASME Boiler & Pressure Vessel Code. Om enheten avser
frekvens (per dr) blir alla frekvenser smé sett dver en period av 100 000 &r eftersom
sannolikheten divideras med 10°. SSM vill dock papeka att de valda sékerhetsfaktorerna
vanligen anvénds 1 ASME endast for extrema lastfall som inte férvéntas intrdaffa under en
komponents drifttid. Dock kan jordbdvningar och skjuvlastfall forekomma under forvarets
livstid, minst 100 000 ar.

SKB hivdar att sannolikheten for att en kapsel ska skadas pga. skjuvning &r liten dven sett
over 100 000 ar. SKB ska dock fortydliga resonemanget pa denna punkt.

SKB:s kommentar:

For den enskilda kapseln dr sannolikheten for ndgon form av skjuvning > 5 cm ndgon
gdng under en miljon dr i forvaret i Forsmark pessimistiskt berdknad till cirka 10~
(6,91 072/6000) i SR-Site. Termen “extremt lastfall” anvdnds inte i SR-Site, men de
skadehdindelser som analyseras i skjuvlastfallet mdste for den enskilda kapseln betraktas
som extremt osannolika.

Betydelsen av egenspéinningar i insatsen efter gjutningen
SKB har ingen ytterligare kommentar

OFP-testblock med simulerade defekter
SKB har ingen ytterlicare kommentar

OFP-Karakterisering av defekter
SKB har ingen ytterlicare kommentar

OFP- Multifunktionell POD, fler parametrar bér ingd samt att dessa iven bor beaktas
vid karakterisering och storleksbestimning.
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Det redovisade arbete med POD kopplat till olika parametrar paverkan &r endast
parameterstudier i en utvecklingsfas enligt SKB. SKB kommer att behandla samtliga
paverkande parametrar vid bestimning av POD samt for karakterisering och
storleksbestamning av defekter.

SKB:s forslag till reviderad text:

Det redovisade arbete med POD kopplat till olika parametrars pdverkan befinner sig i en
utvecklingsfas enligt SKB. SKB:s avsikt dr att kunna behandla samtliga paverkande
parametrar vid bestimning av POD samt for karakterisering och storleksbestimning av

defekter

OFP-Kvalificeringsmetodik, Etablera en kvalificeringsprocess for att siikerstiilla
tillforlitligheten hos provningssystemet- Status?
SKB har ingen ytterligare kommentar

Med vinlig hélsning

Svensk Kirnbrinslehantering AB
Kérnbrénsleprojektet

Olle Olsson
Projektchef

Bilagor
1 OH-serie visad av SKB 2011-09-15
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