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1 Bakgrund

Enligt SSMFS 2008:1 3 kap 4 § ska system och komponenter i kdrntekniska anldggningar vara
provade enligt krav som ar anpassade till deras funktion och betydelse for anldggningens sékerhet. For
mekaniska anordningar i vissa kérntekniska anlaggningar stills ytterligare krav pa konstruktion,
kontroll och provning i SSMFS 2008:13. En grundprincip dr att kraven pa kontroll &r hogre da ett fel
kan medfora att stralsékerheten inte kan upprétthallas eller innebéra en risk for allvarliga radiologiska
konsekvenser.

Ett system for kvalificering av oférstorande provningssystem har inforts inom karnkraftsomradet och
ar i dagslédget en etablerad foreteelse i samband med provning av olika installationer i1 kdrnkraftverk
med avseende pé driftsinducerade defekter. Som grund for denna aktivitet ligger bland annat
Strélsékerhetsmyndighetens (SSM) foreskrift om mekaniska anordningar i vissa kdrntekniska
anldggningar (SSMFS 2008:13) och de rekommendationer som utarbetats inom ramen for ENIQ (EC
2007, 2010).

Pé senare tid har dven kvalificering av oforstérande provningssystem blivit aktuell i samband med
provning av nytillverkade utbyteskomponenter for installation i kérnkraftverk. I bada fallen har enbart
den provning som beror svets eller dess omedelbara nérhet behandlats. SKB saknar kinnedom om
nagot exempel dir oforstérande provningssystem har kvalificerats for anvdandning pd andra omraden
och formvaror sdsom ror, smiden, plét, got etc.

Trots att Stralsédkerhetsmyndighetens (SSM) foreskrift om mekaniska anordningar i vissa kérntekniska
anldggningar (SSMFS 2008:13) inte dger tillimpning for kapseltillverkning, vilket ocksa tydliggors i
de allménna raden till 1 kap. 1§, sa dvervager SKB att tillimpa for &ndamélet adekvata delar av
foreskriften. For bland annat denna foreskrift har en tillimpning — Pakt (provnings-, allmédnna-,
kvalitets- och tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar) utvecklats for karnkraftverk. Det ar
fraimst PBM1 “Provningsbestimmelser for mekaniska anordningar” (Richnau 2008), som bland annat
behandlar differentieringen av provningsomfattning, och PBM2 “Kvalificeringsordning for
kvalificering av OFP-system i Sverige” (Ceder et al. 2001). SKB avser darfor utveckla en metodik for
kvalificering av provnings- och produktionsprocesser inom ramarna for arbetet med att ta fram
kvalitetsledningssystem for uppforandet av KBS-3-forvaret (SKBdoc 1365182). I utvecklingen avser
SKB att ta lirdom av och pé en principiell basis, anvinda de vunna erfarenheterna och
tillvigagangssétten for tillampning i kvalitetsledningssystemet for kapseltillverkning.

SSM (tidigare SKI) har i SKI (2006) framfort synpunkter och forslag pé en kontrollordning for

tillverkning av kapseln. SKB har for avsikt att beakta dessa vid etableringen av processen for
kvalificering av oforstérande provningssystem.
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2 Inledning

Detta dokument &r ett forslag pa inriktningen av kvalificeringsprocessen for oforstdrande provning
(OFP) av kapseln 1 KBS-3-forvaret och de ingdende moment som kan komma att tillimpas. SKB
kommer att arbeta vidare med forslaget som ska ses som en avsiktsforklaring d& den faktiska
beskrivningen av kvalificeringsprocessen kommer att goras i samband med inldmnandet av PSAR —
Preliminary Safety Analysis Report. Sjélva kvalificeringen av OFP-systemet planeras vara klar innan
ansdkan om provdrift 1dmnas in ar 2028 enligt den nu géillande tidsplanen. Vid utformningen av den
slutgiltiga kvalificeringsprocessen maste det beaktas att systemet kommer vara i drift under en lang
tidsperiod och darfor dven beakta den teknikutveckling som kommer goras under systemets drifttid.

Dokumentet omfattar inte de eventuella inspektioner med avseende pa hanteringsskador som kan
komma att utforas efter att kapseln ér forsluten.

For att de aktuella kvalificeringarna av OFP-systemen ska kunna genomftras synkroniserat med
slutforsvarssystemets tidsplan maste den slutliga kvalificeringsprocessen for OFP vara godkédnd av
SSM vid en tidpunkt som mojliggdr detta.

Kvalitetssékring avser vidtagande av systematiska tekniska och administrativa atgérder som ar
nodvandiga for att sdkerstélla att kapseln tas fram med optimal kvalitet. Kvalificering av system for
oforstorande provning (OFP-system) ar en viktig del av kvalitetssdakringen. Kvalitetssdkringens och
kvalificeringens syfte dr att skapa forutsattningar for en stabil och tillforlitlig produktion dér kapselns
slutegenskaper sikerstélls samtidigt som mal avseende kostnadseffektivitet uppnas.

I ett tillverkningssystem utgor kvalificering av oforstdrande provningssystem, om &n med specifik
kravbild, en integrerad del av den kvalitetssidkringen. Kvalitetssdkringen innefattar dven kvalificering
av ovriga kontrollprocesser och dven producerande processer som &r aktuella under tillverkning av
kapseln sdsom gjutning, svetsning, smidning, extrudering mm. Of6rstérande provning kommer att
appliceras pa kapselns olika komponenter i olika stadier av tillverkningen. Provningen kommer att ha
olika syften beroende pa nir i tillverkningskedjan som den utfors och det ér av vikt att kravbilden
anpassas till detta. Den kan t ex utforas som en del av kvalitetssdkringen dar tyngdpunkten &r att skapa
forutsattningar for en stabil och kostnadseffektiv produktion men givetvis ocksa for att sikerstilla en
viss komponents slutegenskaper.

Provningen kan dven utforas i olika skeden under tillverkningen da t ex forutséttningarna att detektera
vissa defekter 4r mer gynnsamma an vid en provning av den slutliga komponenten. Provning av de
fardiga komponenterna (inklusive forslutningssvetsen) som ett led i verifieringen av de slutliga
egenskaperna ar den provning som &r forknippad med de hogsta kraven.

Vid tillverkning av kapseln dr produktionskvaliteten avgérande for sdkerheten men ocksé betydande
for den l4ngsiktiga ekonomin i slutférvarssystemet. Kvalitetskontrollen kan &vergripande definieras
som kontroller vid varje tillverkningssteg for att producera en fardig produkt som uppfyller stdllda
krav.

De faktorer som péaverkar inspektionens kvalitet, effektivitet och tillforlitlighet kan indelas enligt
foljande:
e tekniska aspekten vilket inkluderar provningsprocedur/instruktion och provningsutrustning
e personalens formaga och kompetens
e den utforande organisationens kompetens och kvalitetsstyrning.
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3 Inblandade tredjepartsorgan

3.1 Kontrollorgan for kvalificering av oforstorande provningssystem)

Organ som uppfyller kraven i 3 kap 11§ i Stralsdkerhetsmyndighetens (SSM) foreskrift om mekaniska
anordningar i vissa kdrntekniska anldggningar (SSMFS 2008:13) dvs. har oberoende och opartisk
stdllning, lamplig organisation med nédvindig kompetens for att Gvervaka och bedoma kvalificering
av oforstérande provningssystem. Organet ska vara godkdnt av SSM. En vanligt férekommande
bendmning pé denna typ av organ ar kvalificeringsorgan (SKI 2006).

3.2 Ackrediterat kontrollorgan (AK)

Organ som enligt SS-EN ISO/IEC 17020:2012 som genom ackreditering, enligt foreskrifter om
ackrediterade kontrollorgan i tredjepartstéllning, forklarats kompetent att utfora oberoende teknisk
kontroll av mekaniska anordningar i eller till kérntekniska anldggningar och forklarats kompetent att
bedoma leverantorer och tillverkningsprocesser. Organet rapporterar om Gverensstimmelse med en
angivna krav.

3.3 Ackrediterat laboratorium (AL)

Organ som enligt SS-EN ISO/IEC 17025:2005 som genom ackreditering, enligt foreskrifter om
ackrediterade laboratorier, forklarats kompetent att utféra provning av mekaniska anordningar i eller
till karntekniska anldggningar.
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4 Flode tillverkning — provning

Som bakgrund till syfte med olika provningar i produktionskedjan for kapseln har de viktigaste
processtegen inklusive all oforstérande provning sammanfattats i flodesschemat i Figur 4-1.

Insats Kopparlock/botten Kopparror
- Tillverkning Gjutning Gjutning
Leverantor Tillvrk
Niva 2 ——
Tillverkning Bearbetning Bearbetning
kassett

Blocking/
piercing

Bearbetning

Tillverkning Tillverkning Gjutning Extrusion
skruv mm stallock
Bearbetning Bearbetning Bearbetning
pre-mach pre-mach pre-mach

Bearbetning Bearbetning
pre-mach

Bottensvets

Bearbetning

-

Figur 4-1. Flédesschema for kapselproduktion. UT=Ultraljudprovning, RT=Rontgenprovning och
ET=Virvelstromsprovning. Leverantér Nivd I levererar komponenter till SKB och leverantérer Nivd 2 dr antingen
underleverantér eller levererar utgangsmaterial till SKB.
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5

Kvalificeringsnivaer

Kvalificeringsniva definieras for varje provning av kapselkomponent och svets utifran hur kritisk
provningen &r for att sékerstilla sikerhet under drift och sikerhet efter forslutning av slutforvaret. Den
for varje enskild provning ansatta kvalificeringsnivan anvénds dérefter for att styra omfattningen och
inriktningen pa kvalificeringen av den enskilda provningen. Forslag pa olika kvalificeringsnivaer
definieras i Tabell 1 och beskrivs i avsnitt 5.1 - 5.5 nedan.

Tabell 1: Forslag pa definition av de olika kvalificeringsnivaerna

Niva

Typ av provning

Komponent/svets

Kommentar

A+

Provning i kdrnteknisk miljo - Clink

Forslutningssvets

Hogst kvalificeringsniva som foljd
av ett sakerstillande av slutliga
egenskaper i en stralningsmiljo
som medfor utokade krav med
avseende pa provningssystem och
provningens utférande.

Begriansad mojlighet till
kompletterande provning.

Slutprovning i Kapselfabrik

Kapselkomponenter,
bottensvets

Sakerstéllande av slutliga
egenskaper.

Provning mellan processteg

T ex Koppargot

Tillimpas da minskad mojlighet att
pavisa defekter i efterfoljande steg
foreligger. Den slutgiltiga
komponenten provas i ett
efterfoljande steg.

Provning av &vriga komponenter

Kassett, stallock, skruv

Konventionella standardprodukter
som inkdps baserat pa certifikat
alternativt konventionell provning
enligt standard.

Leveransprovning hos leverantorer

Kapselkomponenter

Av SKB foreskriven egenkontroll.
Slutlig provning kvalificeras i
kapselfabriken.

5.1

Kvalificeringsniva A+

Denna den hogsta kvalificeringsnivén exemplifieras av de provningar av forslutningssvets som
kommer att utforas i inkapslingsanldggningen Clink. Motiven for att provningarna hanfors till
kvalificeringsniva A+ ér:

5.2

Kvalificeringsniva A

Provningarna utfors i en kdrnteknisk miljé déar paverkan fran den radioaktiva stralningen pa
savil provning som operator maste beaktas. Hoga krav pa tillforlitligheten vid dessa
provningar &r relevanta dé foljdatgérder kan innebéra komplicerade operationer som kan
medfora okad risk for personalens exponering for radioaktiv stralning.

Provningarna utgor en slutinspektion av forslutningssvetsen med syfte att sékerstilla bade
sdkerhet under drift och sdkerhet efter forslutning av slutforvaret.

Denna kvalificeringsniva tillampas for den slutinspektion av kapselkomponenter (inklusive
bottensvets) som kommer att utforas i Kapselfabriken fore transport till inkapslingsanldggningen.
Dessa provningar syftar till att sékerstilla bade sédkerhet under drift och sikerhet efter férslutning av
slutforvaret genom att verifiera de slutliga egenskaperna hos de komponenter som levereras till
inkapslingsanldggningen.
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5.3 Kvalificeringsniva B

Denna kvalificeringsniva ar aktuell for provningar som genomfors hos leverantéren vid lampliga
tillfallen under tillverkningens géng mellan de olika processtegen som ett led i leverantorens
egenkontroll. Denna provning gors i forsta hand for att pivisa defekter i ett skede dér sannolikheten
for detektering kan vara gynnsammare an vid en provning av den slutliga produkten. Ytterligare motiv
till denna provning kan vara att sékerstilla en effektiv produktionskedja som minimerar kassaktioner
av férdiga komponenter.

En forutsittning for att anvdnda denna kvalificeringsniva dr att komponenterna dr mojliga att prova i
efterfoljande steg. SKB avser att Overvaka denna provning hos leverantoren som ett led i att stirka
kvalitetssakringen.

5.4 Kvalificeringsniva C

Denna kvalificeringsniva ar aktuell for kapselkomponenter av konventionell karaktér sdsom kassett,
stallock, skruv m fl. Den utférda provningen ar normalt en integrerad del av definitionen av
komponenten t ex i form av materialstandard, tillverkning/svetsritning eller liknande.

5.5 Kvalificeringsniva D

Denna kvalificeringsnivé ar aktuell for provning som utfors av leverantorer av tillverkade
kapselkomponenter sdsom segjérnsinsats, kopparror, -lock och -botten som en del av leverantorens
egenkontroll.

En forutsittning for att anvénda denna kvalificeringsniva ar att komponenterna ar mojliga att prova i
efterfoljande steg. Denna provning gors i forsta hand for att skapa forutséttningar for en effektiv
produktionskedja.

De provningar som hénfors till denna kvalificeringsnivé ar normalt baserade pé konventionell
standardiserad provning med en kravbild som dr vil etablerad och accepterad inom det aktuella
leverantorssegmentet. SKB avser att kvalificera denna provning som ett led i att stirka
kvalitetssakringen.
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6 Kvalificeringsprocess

6.1 Genomforande, 6vervakning och bedémning av kvalificeringar

Denna beskrivning &r ett forslag pé kvalificeringsprocess for oforstdrande provning (OFP) av
KBS-3-kapseln och de ingdende momenten som kan komma att tillimpas. Den faktiska beskrivningen
av kvalificeringsprocessen kommer att goras i samband med inlimnandet av PSAR — Preliminary
Safety Analysis Report. Enligt forslaget ansvarar SKB for kvalificering av oforstorande provning vid
samtliga kvalificeringsnivaer. Kvalificeringen utfors av SKB eller med assistans av externa resurser.
Tredjepartsorgan for OFP engageras i varierande grad, beroende pa kvalificeringsnivan, se tabell 2.

For nivd C kommer dven ackrediterat kontrollorgan (AK) engageras for att granska
berdkningsunderlagen inklusive provningsomfattningen for respektive komponent. Da
provningsomfattningen ar faststélld genomfor SKB kvalificeringen.

Kuvalificering enligt nivd D genomfor SKB i egen regi.

For samtliga provningar forutses att for andamalet av SSM godként tredjepartsorgan fore
kvalificeringen har bedomt och utfardat intyg om &verensstimmelse avseende defektbeskrivningar,

héllfasthetsunderlag, uppstillda acceptanskriterier. Samt i forekommande fall val av standarder.

Tabell 2: Forslag pa engagemang av tredjepartsorgan for OFP beroende pa kvalificeringsnivan

Niva Provningsomfattning Tredjepartsorgan vid | Kvalificeringsomfattning
kvalificering
A+ Provning i kirnteknisk miljo - Clink | Overvakar och Personal, provningsutrustning,
bedomer, utfardar intyg | provningsprocedur/instruktion,
teknisk motivering
A Slutprovning i Kapselfabrik Overvakar och Personal, provningsutrustning,
Kopparkomponenter, bottensvets beddmer, utfardar intyg | provningsprocedur/instruktion,
insats. teknisk motivering
B Provning mellan processteg. Overvakar och Personal, provningsutrustning,
Tillampas da minskad méjlighet att beddmer, utfardar intyg | provningsprocedur/instruktion,
pavisa defekter i efterfoljande steg teknisk motivering
foreligger.
C Provning av 6vriga komponenter Bedomer, utfirdar Provningsinstruktion
intyg
D Leveransprovning hos leverantorer. Av SKB foreskriven egenkontroll.
Omfattning bedéms frén fall till
fall.

6.2 Kvalificering enligt niva A+ och A

6.2.1  Viktiga utgangspunkter

Nedan har négra viktiga punkter noterats som beaktas vid framtagning av plan for kvalificering enligt
niva A+ och A:

e SKB avser att gdra provningen i egen regi i form av ett ackrediterat laboratorium i
forstapartsstillning, vilket ér ett alternativ som nédmns i SKI (2006).

e Provning forutsitts ske med mekaniserad provning vid en stationdr provningsstation.

e Provning kommer att utforas under en lang tidsperiod.

e Kuvalificering av tekniken kommer att behova genomforas under en léngre tidsperiod som f6ljd
av att indikerade defekter undersoks forst efter provningens genomforande. Detta mojliggors
da kvalificeringen kan tillatas pagéd under en langre tidsperiod.

e Det priméra syftet &r att detektera defekter och bestdmma dess maximala storlek i kritisk
riktning i relation till acceptanskrav.
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10

e Indata fréan tillverknings- och svetsprocesser om mojliga och relevanta defekter.
e Provning enligt kvalificeringsniva A+ forutsétts ske fjérrmandvrerat.

6.2.2 Plan for kvalificering

SKB avser att utarbeta tekniska motiveringar och genomfora kvalificering av teknik, utrustning och
provningsinstruktioner under évervakning och beddmning av tredjepartsorgan. Tredjepartsorganet
kommer dven anlitas for att genomfora kvalificering av personal. For dessa kvalificeringar avser SKB
utarbeta instruktioner i samarbete med tredjepartsorgan. Dessa ska godkdnnas av SSM. I bilaga 1
redovisas ingaende huvudaktiviter i kvalificeringsprocessen.

6.2.3 Testblock

Vid kvalificering av provningsteknik utvecklad for detektering av mycket specifika driftsinducerade
defekter dr anviindning med inplanterade defekter normalt en viktig bestandsdel. I och med att
kvalificering av provningstekniken for kapseln omfattar provning med avseende pa
tillverkningsdefekter anses denna anvindning av testblock som mindre tillaimplig. Testblock tillverkas
i stdllet pd ndgra olika sétt:

e Artificiella defekter (notchar, flatbottenhél, sidoborrade hal mm) tillverkade av relevant typ
och storlek, och med relevant position och orientering. Dessa testblock kan tillverkas béde 1
form av Sppna och blinda testblock med en geometri relevant for respektive defekttyp och
provningsteknik.

e Verkliga defekter producerade genom att exempelvis svetsprocessen styrs utanfor sitt
processfonster. Dessa testblock har samma geometri som provobjektet och forekomsten av
defekter verifieras efter genomford provning genom kompletterande provning och/eller med
metallografiska undersdkningar.

e Verkliga defekter producerade genom tillverkning av mindre provobjekt som sedan antingen
kan provas i en forenklad geometri eller genom att de inmonteras i segment av respektive
komponent sa att verklig provningsgeometri erhdlls. Efter genomf{6rd provning verifieras
forekomsten av defekter genom kompletterande provning och/eller med metallografiska
undersokningar.

6.2.4 Kvalificering av teknik, utrustning och provningsinstruktion

Baserat pa att verkliga tillverkningsdefekter inte kommer att kunna definieras i samma utstrackning
som t ex driftsinducerade defekter, planeras kvalificering goras med en 6kad tyngdpunkt pa tekniska
motiveringar av tekniken. De tekniska motiveringarna utarbetas utifran riktlinjerna i ENIQ (EC 2010)
anpassade pa lampligt satt med utgangspunkt fran SKB:s forutséttningar.

Overgripande bestindsdelar i kvalificeringen ir
e tekniken, inkluderande anvind provningsutrustning och provningsinstruktion, kvalificeras mot
artificiella defekter
e tekniken underbyggs genom kartldggning av stort urval av indikerade defekter for att
underbygga teknikens prestanda
e modellering av sévél artificiella som verkliga defekters signalsvar.

Pre-kvalificering

Som en foljd av att testblock med i forvég kénda “verkliga” defekter inte kan anvéindas vid
kvalificeringen s& kommer det krévas kartlaggning av ett storre antal indikerade defekter. For att
sdkerstilla att den utvecklade tekniken kommer uppfylla kraven pa kvalificering ar ett scenario att en
pre-kvalificering genomfors pa ett begransat urval av defekter. Med utgangspunkt fran denna pre-
kvalificering kan det sedan virderas om utvecklad teknik har tillrickliga marginaler i prestanda sa att
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den skarpa kvalificeringen har forutséttningar att kunna godkénnas. Tredjepartsorganet goér dven en
beddmning.

Kvalificering mot artificiella defekter

I verklig geometri tillverkas artificiella defekter (notchar, flatbottenhal, sidoborrade hal mm) antingen
direkt i objektet eller i mindre segment som sedan monteras i storre testblock sé att en geometri
relevant for respektive provningsteknik erhalls. Dessa artificiella defekter ska vara av f6r provningen
relevant typ, storlek, position och orientering tillverkas i tillracklig omfattning s att respektive
provningsvolym tacks. Utifran provning av dessa artificiella defekter faststélls en 6vergripande
kénslighet for respektive provningsteknik.

Kartldggning av indikerade defekter

Ett viktigt omrade som en del i de tekniska motiveringarna ar undersdkning av indikerade defekter
frén provning av mindre testblock, fullskaliga testblock samt inte minst provtillverkade komponenter.
Utifrén de kénslighetsnivéer som faststéllts baserat pa de artificiella defekterna identifieras en
tillrackligt stor méngd med indikationer savél 6ver som under den faststillda kinslighetsnivan. Dessa
indikationer undersoks sedan genom kompletterande provning som exempelvis datortomografi
och/eller med metallografiska undersdkningar. Darefter gors en korrelation mellan OFP-indikationerna
och det verkliga resultatet, vilket sedan ligger till grund for bestimning om provningstekniken
uppfyller kravbilden.

Simulering av provningsteknik

Som ett komplement till testblocken med artificiella defekter beskrivna i avsnitt 6.2.3 sa kommer dven
simulering att spela en viktig roll i kvalificeringen. Via simulering skapas mdjligheter att studera ett
storre antal mojliga defektpositioner och orienteringar. I ett forsta skede modelleras de artificiella
defekter som finns tillverkade i testblock och néir en god korrelation mellan modellering och
provningsresultat erhallits anses modellen validerad for sitt specifika andamal. Nésta steg &r att
undersoka kéansligheten genom att provningstekniken modelleras pa artificiella defekter pa andra
positioner och orienteringar for att f& en mer heltdckande bild &ver teknikens kénslighet. Beroende pa
det stora spektrum av defekter som pévisats eller postulerats avseende exempelvis segjarnsinsaten
maste dock omfattningen och nyttan av simuleringar utvirderas i varje enskilt provningsfall. Darefter
kan detekterade verkliga defekter modelleras utifran exempelvis datortomografiresultat. P4 samma satt
kan sedan dessa resultat jaimforas med det verkliga provningsresultatet.

6.2.5 Teknisk motivering

Begreppet teknisk motivering anvinds for den dokumentation som underbygger den valda
provningstekniken. Baserat pa att verkliga tillverkningsdefekter inte kommer att kunna definieras i
samma utstrackning som t ex driftsinducerade defekter, planeras kvalificering att géras med en 6kad
tyngdpunkt pé teknisk motivering av tekniken. De tekniska motiveringarna utarbetas utifran
riktlinjerna i ENIQ (EC 2010) anpassade pa lampligt sdtt med utgadngspunkt fran SKB:s
forutsattningar. De tekniska motiveringarna kommer att underbyggas med teoretiska och fysikaliska
resonemang samt experimentella undersokningar.

Speciellt fokus kommer léggas pa hur tekniken underbyggs genom en kombination av provning av
testblock med artificiella defekter, undersokning av verkliga defekter tillsammans med stédjande
simuleringar. Utdver detta kommer tillforlitligheten beskrivas bade av sjélva provningstekniken och
vid dess praktiska anvidndning i form av provningsinstruktioner.
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6.2.6 Kvalificering av personal

En viktig aspekt vid kvalificering av personal &r att dvervéigande delen av provningen som gors enligt
kvalificeringsniva A+ eller A kommer att géras genom mekaniserad provning med ”automatisk”
datainsamling. Detta innebér att personal kommer kvalificeras i tvd kategorier:

e personal for hantering av provningssystemet och datainsamling

e personal for utvirdering av provningsdata.

Som en forutséttning for kvalificering av personal kommer det stéllas krav pa dokumenterad kunskap i
aktuell metod. Dessutom kommer personalen certifieras enligt tillampligt system exempelvis

ISO 9712 (SS-EN ISO 9712:2012) som anpassats till SKB:s provningsverksamhet. Da de tva ovan
namnda personalkategorierna kraver olika kompetens bor dven nivan av personalcertifieringen
anpassas till dessa.

Kvalificering av personal fér datainsamling

Kvalificering av personal for datainsamling gors 1 forsta hand genom att 6vervaka att provning
genomfors enligt framtagna instruktioner. Utdver detta kan kvalificeringen omfatta provning av
”blinda” testblock med artificiella defekter dér resultatet fran provningen utvérderas av oberoende part
mot tidigare provningsresultat erhallet vid kvalificering av OFP-tekniken.

Kvalificering av personal for utvérdering av provningsdata

Kvalificering av personal for utvdrdering av provningsdata gors péa tidigare insamlad data med
defekter som genomgétt en “forstdrande” undersokning, dvs sé att det verkliga resultatet i forvig ar
ként. Dessutom Overvakas personen under utvérdering av data s att det sékerstélls att utvirderingen
gors enligt tillimplig instruktion och att hela dataomradet utvéarderas. Som ett hjalpmedel i denna
utvardering kan exempelvis en sa kallad ”Eye-tracker” anvéndas sa att det sdkerstills att utvirderingen
gors komplett och enligt instruktion.

Uppriétthallande av personalkvalificering

Utbildning samt re-kvalificering av personal gors regelbundet. Intervallet for detta kan troligtvis
paverkas av produktionstakten av kapslar da en 1ag produktionstakt medfor lang tid mellan
inspektioner och att det da troligtvis kravs kortare utbildningsintervall.

6.3 Kvalificering enligt niva B

6.3.1 Viktiga utgangspunkter

Denna kvalificeringsniva ar aktuell for provning utford under tillverkning, mellan processteg, med
motiveringen att en eventuell defekt kan vara detekterbar med hogre konfidens &n vid en
slutinspektion. Ett villkor for att ansétta denna kvalificeringsnivé dr mdjligheten att prova de férdiga
komponenterna i efterfoljande steg (provning av koppargoét ér ett exempel dé denna kvalificeringsnivé
kan komma att vara tillimplig). SKB avser att dvervaka denna provning hos leverantdren som ett led i
att stirka kvalitetssékringen.

De provningar som hanfors till denna kvalificeringsniva dr normalt baserade pa konventionell
standardiserad provning med en kravbild som dr vil etablerad och accepterad inom det aktuella
leverantorssegmentet. De mojligheter till anpassning av provningen till den aktuella komponenten,
formvaran och materialet som standarden mojliggor ska utnyttjas i storsta mojliga omfattning.

Provning enligt denna kvalificeringsnivé kan forutom ovan nimnda dven fungera som en provning dér
syftet &r att sékerstdlla kvaliteten pa levererade komponenter fran externa leverantorer (alternativt
Overlimnade internt fran tidigare tillverkningsoperationer) frimst ur kommersiellt syfte, men dven for
att minimera risken for kassationer i kapselfabriken, jaimf{or kvalificeringsniva D i avsnitt 6.5.
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Indata fran tidigare tillverkningsprocesser om mojliga och relevanta defekter ska beaktas vid
kvalificeringen.

6.3.2 Testblock

Testblock ska vid provning anvéndas i den utstrackning som den aktuella provningsstandarden anger.
Testblocken for savil provning som kvalificeringsindamal ska anpassas till den aktuella
komponenten, formvaran och materialet s& langt som standarden mdjliggor.

6.3.3 Kvalificering av teknik och utrustning

SKB kvalificerar leverantdrens provningsteknik genom revisioner med avseende pé provningstekniken
baserat pa bland annat foljande moment:.

e granskning av provningsinstruktioner

e verifiering av tekniken pa testblock med artificiella defekter

e demonstration av provningstekniken i full skala.

6.3.4 Kvalificering av personal

Kuvalificering av personal for oforstérande provning gors genom att sikerstélla att personalen &r
certifierad enligt tillampligt system exempelvis ISO 9712 (SS-EN ISO 9712:2012) i aktuell metod.

6.4 Kvalificering enligt niva C

6.4.1 Viktiga utgangspunkter

Denna kvalificeringsnivé &r aktuell for kapselkomponenter av konventionell karaktar sdsom kassett,
stallock, skruv med flera. Den utforda provningen &r normalt en integrerad del av specifikationen av
komponenten till exempel i form av materialstandard, tillverkning/svetsritning eller dylikt och ar vél
etablerad och accepterad inom det aktuella leverantdrssegmentet.

6.4.2 Kvalificering av teknik och utrustning

SKB kvalificerar leverantdrens provningsteknik genom tekniskt inriktade revisioner med avseende pa
provningstekniken och med speciellt fokus pé granskning av provningsinstruktioner.

6.4.3 Kvalificering av personal

Kuvalificering av personal for oforstérande provning gors genom att sikerstélla att personalen ar
kvalificerad/certifierad enligt de krav som specificeras av aktuell materialstandard,
tillverkning/svetsritning eller annat relevant bestéllningsunderlag.

6.5 Kvalificering enligt niva D

6.5.1 Viktiga utgangspunkter

Provning enligt denna kvalificeringsnivé gors med syfte att sikerstélla kvaliteten pé levererade
komponenter fran externa leverantorer framst ur kommersiellt syfte, men dven for att minimera risken
for kassationer i kapselfabriken

Svensk Karnbranslehantering AB

PDF rendering: DokumentID 1414464, Version 1.0, Status Godkéant, Sekretessklass Oppen



14

De provningar som hénfors till denna kvalificeringsniv dr normalt baserade pé konventionell
standardiserad provning med en kravbild som &r vél etablerad och accepterad inom det aktuella
leverantorssegmentet. De mojligheter till anpassning av provningen till den aktuella komponenten,
formvaran och materialet som standarden mojliggdr ska utnyttjas i storsta mojliga omfattning.
Provningen ska utforas enligt leverantdrens provningsinstruktion som baseras p& och uppfyller aktuell
provningsstandard och for den volymetriska provningen kommer mekaniserad provning efterstrévas.

I och med att SKB kommer gora en efterfoljande provning med minst samma kvalitetsnivé har denna
provning forsumbar paverkan pa den ldngsiktiga sikerheten vilket motiverar bade anvindning av
konventionell teknik och en forenklad metodik for kvalificering.

6.5.2 Testblock

Testblock ska vid provning anvindas i den utstrickning som den aktuella provningsstandarden anger.
Testblocken for savél provning som kvalificeringsdndamal ska anpassas till den aktuella
komponenten, formvaran och materialet s& langt som standarden majliggor.
Beroende pa provningsteknik kan olika typer av artificiella defekter vara aktuella som:

e ultraljudprovning: notchar, flatbottenhal, sidoborrade hal mm

e magnetpulverprovning: magnetflodesindikatorer

e penetrantprovning: sprickbleck.

6.5.3 Kvalificering av teknik och utrustning

SKB kvalificerar leverantdrens provningsteknik baserat pa féljande moment:
e granskning av provningsinstruktion och utrustning
e verifiering av tekniken pa testblock med artificiella defekter
e demonstration av provningstekniken i full skala.

6.5.4 Kvalificering av personal

Kuvalificering av personal for oforstérande provning gors genom att sikerstélla att personalen ar
certifierad enligt tillampligt system exempelvis ISO 9712 (SS-EN ISO 9712:2012) i aktuell metod.
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7 Dokumentation

Genomford kvalificering av oforstérande provningssystem ska dokumenteras enligt de 6vergripande
rutiner som kommer att etableras for all ingdende kvalificeringsverksamhet kopplad till
kapseltillverkningen.
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