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ABSTRACT

Transport of radiocactive material from different fields of
operation is well advanced in the Nordic countries. Several
types of transport casks/containers are in use for this purpose.
It is of great importance that uniform requirements are applied
for the gqguality assurance during manufacturing and recurrent
inspection.

This report proposes control programmes to be set up in the
individual Nordic countries. The report can also support quality
assurance work presently in progress within the IAEA.

INIS Descriptors:

DENMARK: FINLAND; NORWAY; SWEDEN; RADIOACTIVE MATERIALS;
TRANSPORT: TRANSPORT REGULATIONS.

Denna rapport ing3r i det sdkerhetsprogram som genomfodrdes
1985-1989 av Nordiska kontaktorganet f6r atomenergifrdgor.
Programmet delfinansierades med medel fr&n Nordiska
ministerradet.
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SUMMARY

Transport of radiocactive material across borders is in principle
governed by the IAEA transport regqulations. Differing national
requirements concerning control and verification of packagings
may., however, introduce complications which were not intended by
the IAEA regulations.

It is therefore desirable that uniform requirements be agreed
upon by as many countries as possible regarding the desired
quality level during manufacture and recurrent inspection of
transport packagings. One step towards this goal is to arrive at
common procedures and acceptance levels within the Nordic
countries.

In the present document, the result of a Nordic project is
presented, essentially carried through in Sweden between 1985
and 1989. The document can serve as a guide for control
programmes to be set up in individual Nordic countries. Control
programmes for manufacture and recurrent inspection are outlined
for various types of packagings. In addition, the document
contains a description of how to plan and set up actual control
plans for a specific container.

The project was carried out in four parts.

Part 1

The project was started by an inventory in order to get a
representative selection of packages used for the transport of
radioactive material. More than forty types were dealt with.

The packagings were divided into 5 different safety levels
(called: T-classes = production classes) according to the
consequence for the environment in case the packaging develops a
leak.

Components which are important for the safety in the packagings
were divided into 3 different quality levels (called: Grade
I-III) depending on the consequence on the tightness of the
packaging.

In case of new manufacture the quality assurance at the
manufacturer shall be ruled by the two parameters given below.

1. The T-class of the packaging of current interest (T-class
1-5).
2. The consequence level of each component (Grade I-III).
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Packagings of T-class 5 do not need any manufacture control, nor
do those components which are integral parts of such packagings.

In addition the recurring inspection requires that components
which are important for the safety in the packaging are divided
into 3 different classes (called: Class A-C) referring %o the
risk (= probability) that defects in each component have an
impact on the tightness of the packaging.

Recurring inspection shall consequently be ruled by the th._.ee
parameters given below.

1. The T-class of the packaging of current interest ~.-class
1-5).

2. The consequence level of each component (Grade " -I1I).

3. The probability of defects in each component (Class A-C).

Packagings of safety levels 4 and 5 do not need any recurring
inspection and consequently components which are integral parts
of these packagings are also exempt from recurring inspection.

Part 2 and 3 described in Swedigh in publication SP-RAPP 1987:41

The proposals for division into different classes were then
further examined.

One or more specific packagings ("type packagings") in each
T-class were selected and studied in detail with special
emphasis on those components which are important for the safety
during transportation. This was done partly by means of
inspections during construction and partly through feedback of
experience.

Finally. detailed control plans were developed for these "type
packagings" as regards quality control during manufacture as
well as recurring inspection.

Inspection during construction as well as experience feedback
and control plans are reported in this publication.

It was also investigated whether control methods exist to carry
out the necessary inspections according to the control plans and
where such methods have to be developed.
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Part 4, described in Swedish in publication SP-RAPPORT 1988:53

The completion of part 4 is based on experience from parts 2 and
3.

This document is intended as an example for the Nordic countries
of how the quality assurance should be organized for different
categories of packagings destined for radiocactive material.

The total quality assurance scheme for the packagings consists
of seven elements:

- supplier estimation

- construction inspection (for possible influence during the
development phase)

- quality planning in cooperation with the supplier

- type approval

- production gquality control

- audits

- recurring inspection of individual packagings.

In connection with the test of a new packaging for type
approval, the packaging will be assigned to an appropriate
T-class and at the same time control plans for production
quality control as well as for recurring inspection of
individual packagings are worked out.

Packagings in T-class 1-3 require production quality control as
well as recurring inspection of individual packagings.
Packagings in T-class 4 require only a certain production
quality control while packagings in T-class 5 require no quality
control.

In order to be able to work out control plans, a construction
inspection and, if possible, an experience feedback on the
packaging of current interest (or a similar one) is performed.
In this manner essential parts and/or qualities are subjected to
a risk and consequence estimation.

Both the risk estimation (risk = probability of defects) and the
consequence estimation (consequence of defects) are performed
according to a 3-graded scale. After that a conclusion is drawn
including T-class, construction inspection and experience
feedback. On this basis detailed control plans for production
quality control and control plans for recurring inspection of
individual packagings are worked out. The control plans are in
the form of tables, where the component parts which are to be
controlled are listed on the y-axis and the control methods on
the x-axis. The control plans are detailed and include both the
main parts of the packaging and separate details depending on
their function. In the control plans, the extent of control and
division between selfcontrol and official inspection is also
mentioned. Regarding recurring inspection, the inspection
frequency is also included.
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Quality assurance system

Steps before placing
an order

. Steps after an order

has been placed but before
start of the production

3. Manufacture of

a prototype
4, Running production
5. Use

Supplier estimation

Construction inspection

L

Quality planning

Classification

in cooperation with of demands

the supplier

Type approval Development
of control
plans
(See next
flowchart)

Production quality
control

v

Audits

¥

Recurring inspection of
individual packagings




Development of control plans for the production quality control
and for the recurring inspection is performed according to the
flowchart below, in connection with type approval of the
packaging of current interest

Censequence of Construction Experience

a breakdown or inspection feedback

a leak

Division Consequence Estimated Consequence Estimated
into estimation probabi ity estimation probability
T—classes for defects for defects
(Class 1-5) (Grade 1-111) (Class A-C) (Grade 1-111) (Class A-C)

Conclusion of

involved

parameters

Control

plans (CP)
cP cP
Production Recurring
quality inspection
control

Comments: |. Experience feedback is performed only in cases when usable experience from the
packaging of current interest, or a similar one, exists

2. Tclass i 2 3 4 5
Prod control x X X X
Recurr inspect x X X

3. Consequence estimation = Consequence of defects, with reference to closeness of the
packaging (can the defect cause leakage or not).
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IX

Forord och svensk sammanfattning

Transporter av radioaktivt material, som till sin natur 4r i hog
grad internationella, kan p3 grund av olikheter i de olika
ldndernas krav pd8 kontroll och besiktning utsdttas fo6r be-
gransningar som inte finns 1 transportbestdmmelserna. Fo6r att
O0ka acceptansen av transportbestdmmelserna dr det darfdér onsk-
viart att definiera en kvalitetsnivd for tillverkning och
dterkommande besiktning som kan accepteras av s& mdnga lidnder
som m6jligt. Ett steg pd vdgen 4r att inom Norden ta fram en
kvalitetsnivd som d4r acceptabel f6r de nordiska ldnderna.

Bakgrunden till projektet Ar att Nordiska Transportgruppen till

NKA fdreslog att ett samnordiskt projekt f£dr kvalitetssidkring av
transportbehdllare fo6r radioaktivt material kunde bedrivas inom

ranmen for NKAs forskningsprogram under 1985-1988.

Detta forskningsuppdrag har bekostats av Statens Karnkraft-
inspektion (SKI) och Nordiska Kontaktorganet f6r Atomenergi-
frdgor (NKA).

Slutmdlet fo6r projektet &r detta dokument bendmnt "Riktlinjer

for kvalitetssdkring av transportbehdllare fé6r radioaktivt
material", som 4r avsett att utgdéra en samnordisk mall vid
utformning av kontrollprogram f6ér tillverkning och dterkommande
besiktning £6r olika typer av behdllare. Dokumentet innehdller
aven en operativ beskrivning av foérfarande och tdnkesdtt vid
utarbetande av konkreta kontrollplaner f6r en specifik behdllare.

Projektet har varit uppdelat p& 4 etapper dAar detta dokument
sd8ledes utgdr etapp 4. Slutrapporten frdn etapp 2+3 (SP-RAPP
1987:41) utgdr ett referensmaterial till etapp 4. Vid ut-
formningen av projektet har hdnsyn tagits till riktlinjer och
tankegidngar 1 TAEAs draft to “"Safety Series No 37", augusti 1985.

Etapp 1

Projektet inleddes med en inventering f6r att erhdlla ett
representativt urval av de férpackningar/behdllare som anvédndes
fér transport av olika typer av radiocaktivt material. Hirvid
erh6lls ett drygt 40-tal typer.

Dessa forpackningar/behdllare indelades i 5 olika sdkerhetsni-
vder (bendmnda: T-klasser = tillverkningsklasser) med hdnsyn
till konsekvensen f0r omgivningen i hdndelse av att fdérpack-
ningen/behdllaren skulle licka eller g8 soénder.



Sdkerhetspdverkande komponenter i behdllarna indelades ddrefter
i 3 olika kvalitetsnivder (bendmnda: Grad I-III) beroende pa
konsekvensen (med avseende pd behdllarens tdthet) i hdndelse av
fel p& respektive komponent.

Vid nytillverkning avses kvalitetssdkringen hos tillverkaren att
styras av nedanstdende tv3 parametrar:

1. Férpackningen/behdllarens T-klass (T-klass 1-5)
2. Respektive komponents konsekvensnivd (Grade I-III).

Behdllare av T-klass 5 behdver ej utsdttas f6r ndgon tillverk-
ningskontroll och sdledes ej heller komponenter ingdende i dessa
behillare.

Den &terkommande besiktningen fordrar att sédkerhetspdverkande
komponenter i behdllaren, férutom ovannamnda indelning, &ven
indelas i1 3 olika klasser (benidmnda: Klass A-C) med avseende pa
risken (= sannolikheten) fér fel pd respektive komponent.

Aterkommande besiktning skall s8ledes styras av nedanstdende tre
parametrar:

1. Férpackningens/beh8llarens T-klass (T-klass 1-5).
2. Respektive komponents konsekvensnivd (Grade I-III).
3. Respektive komponents felsannolikhetsnivd (Klass A-C).

Beh&llare av T-klass 4 och 5 behtver ej utsdttas f6r ndgon
dterkommande besiktning och s8ledes ej heller komponenter
ing8ende i dessa behdllare.

Etapp 2 och 3 (SP-RAPP 1987:41)

Under etapp 2 och 3 genomférdes en precisering och modifiering
av de foérslag till klassindelning och beddmningsgrunder som
framtogs i etapp 1.

Darefter utvaldes i varje T-klass ndgon (el nigra) specifika
behdllare ("typbehdllare") vilka studerades i detalj med
avseende pi de komponenter som har betydelse f6r sdkerheten vid
transporter. Detta utférdes dels genom en konstruktions-
granskning och dels genom en erfarenhetsdterfdring.

Slutligen utarbetades detaljerade kontrollplaner f6r dessa
"typbehdllare" med avseende p& sdvidl typefterkontroll (till-
verkningskontroll) som &terkommande besiktning.

I rapporten redovisas s8vidl konstruktionsgranskning och erfaren-
hetsdterféring som kontrollplaner separat.
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Dessutom undersdktes om det fanns kontrollmetoder f6r att utfora
de enligt kontrollplanerna erforderliga kontrollerna och angavs
didr sddana metoder behéver utarbetas.

Etapp 4 (SP-RAPP 1988:53)

Genomfdrandet av etapp 4 baserades pd erfarenheter frdn etapp 2
och 3.

Slutdokumentet fré&n etapp 4 "Riktlinjer fér kvalitetssidkring av
transportbehdllare f£6r radioaktivt material", SP-RAPPORT 1988:53
dr avsett att utgdéra en samnordisk mall f£6r hur kvalitetssik-
ringen bdr utformas for olika typer av beh&llare avsedda for
radioaktivt material.

Kvalitetssdkringens totala uppldggning inneh&ller nedanstdende
sju huvudmoment:

- Leverantdérsbeddmning

- Konstruktionsgranskning (f6r ev pdverkan under utvecklings-
fasen)

- Gemensam kvalitetsberedning

-~ Typgodkdnnande

- Typefterkontroll (tillverkningskontroll)

- Auditeringar (kvalitetsrevisioner)

- BRterkommande besiktning av individuella beh&llare.

I samband med att en ny behdllare provas for typgodkdnnande
inordnas den i lamplig T-klass och samtidigt utarbetas kontroll-
planer for s8vdl typefterkontroll (tillverkningskontroll) som
dterkommande besiktning. Beh8llare i T-klass 1-3 &ligges sdvil
tillverkningskontroll som 3terkommande besiktning. Behdllare i
T-klass 4 31l4dggs endast en viss tillverkningskontroll medan
behdllare i T-klass 5 ej &ldggs ndgon kontroll. Fdér att kunna
utarbeta kontrollplaner s3 utfdrs forst en konstruktionsgransk-
ning och dir s& 4r mdéjligt dven en erfarenhetsdterfdring pd den
aktuella behdllaren eller en snarlik s&dan. Harvid &séatts
védsentliga delar och/eller egenskaper en risk- och konsekvens-
bedémning. S38vdl riskbeddmningen (risk = sannolikhet fér fel)
som konsekvensbedoémningen (konsekvens av fel med avseende pa
beh8llarens tdthet) utfdrs enligt en 3-gradig skala. Didrefter
gérs en sammanvdgning av behdllarens T-klass, konstruktions-
granskning och erfarenhetsdterféring.

D& denna sammanvdgning dr fdrdig utarbetas detaljerade
kontrollplaner f£6r tillverkningskontroll och &terkommande
besiktning. Kontrollplanerna 3r utformade i form av tabeller dir
man pd y-axeln fértecknar de komponentdelar som &r i behov av
kontroll och p& x-axeln fdrtecknar vilka kontrollmoment det
gdller. Kontrollplanerna &4r detaljerade och innefattar sividl
huvuddelar som enskilda detaljer beroende p& funktion. I kon-
trollplanerna anges ocks& kontrollomfattning och férdelning av
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kontrolluppgifter betrdffande egenkontroll/officiell provning
samt vid &terkommande besiktning dven kontrollfrekvens.

I rapporten finns en generell operativ beskrivning av férfarande
och tankesdtt vid utarbetande av kontrollplaner f6ér en behillare
samt ett antal exempel p& kontrollplaner frdn etapp 2 och 3.



Kvalitetssdkringens upplidggning

I. Atgérder innan avgivande Leverantdrsbedémning
av bestéllIning: n
2. Atgarder efter det att Konstruktionsgranskning
en bestdlIning har givits (1.2)
men innan tillverkningen
pabdrjats
y
Gemensam Klassificering
kvalitetsberedning »| av fordringar
(1.3 (1.3.1
N
3. Tillverkning av Typgodkénnande Utarbetande
prototyp (1.4) av kontroll-
planer (1.4.6)
(Se nésta
f |6desschema)
—
4. Lopande produktion Typefterkontrol |
(= +i|lverkningskontrol I) [€
(1.5

¥

Auditeringar
(= kval itetsrevisionen)

(1.6)

5. Anvéndning: Aterkommande besiktning
av individuella behdilare
.7

Anm.

I. Vid auditeringarna undersdks bl a att det kva!itetssdkringssystem som tillverkaren
vid leverantdrsbeddmningen sade sig ha verkiigen efterlevs och fungerar i praktiken.

2. Siffrorna inom parentes utgdr hanvisning till aktuellt avsnitt i kapitel 1.
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Utarbetande av kontrollplaner fér tillverkningskontroli och 3terkommande
besiktning utféres enligt nedanstdende flSdesschema | samband med typ—
godkannande av den aktue!la behdilaren.

Konsekvens fér Konstruktions- Erfarenhets-

omgivningen av granskning aterfdring

ett haveri eller (1.4.8 (1.4.5)

|dckage /\ /\

Inpléering B Konsekvens-] [Beddmn av | Konsekvens - Beddmn av

T-kiass beddmn ing sanno} ikhe beddmning sannol ikhet

klass 1-5 grad I-111 for fel grad 1-111 for fel

(1.4.3) (1.4.4) klass A-C (1.4.5 kiass AC
(1.4.48) (1.4.5)

— = =

Sammanvigning av

involverade

parametrar

Kontrol!l-

planer (KP)

(1.4.6)

/

KP kP
Tillverknings- Rterkommande
kontroll besiktning
(1.4.6) (1.4.6)

Anm:

|. Erfarenhetsdterféringen utfdres endast i de fall d3 relevanta erfarenheter
finns av den aktue!la behdilaren eller en snarlik sddan.

2, T-klass ] 2 3 4 5
Tillverkningskontrol! x X X X
Rterk besiktn x

3. Konsekvensbeddmning = konsekvens av fel m a p behdlilarens
téthet (kan felet orsaka l&ckage eller ej).

4. Sannolikhet f6r fel = uppskattad sannoiikhet fér fel

5. Siffrorna inom parentes utgor hanvisning till aktuellt
avsnitt i kapitel |I.
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1. Kvalitetssystemets uppbygqggnad

Innan en bestdllning av en mera komplex behdllare ges till ett
foretag bdr bestdllaren fdorvissa sig om att det aktuella fére-
taget har méjlighet att leva upp till de kvalitetskrav (och
6vriga krav) som bestdllaren har. Detta kan t ex ske genom en
leverantdérsbeddémning. En leverantdrsbedémning innebdr att man
gdr en systematisk genomgdng av ett fdretag med avseende pé
dess organisation, system fodr kvalitetssdkring, kompetens,
lokaler, utrustning, kapacitet mm f6ér att ddrigenom Kunna bilda
sig en uppfattning om féretagets mdéjligheter att uppfylla be-
stdllarens krav. Hirvid bdér man dven beakta den aktuella leve-
rantdérens val av underleverantdrer. Vid utvarderingen skall man
inte enbart ta hdnsyn till tillstdndet fér varje avsnitt som
ingdr i beddmningen utan dven till vilken betydelse avsnittet
ifrdga har foér kvaliteten pd de produkter som skall levereras.

Det &r en absolut nédvdandighet med enhetliga beddmningsnormer.
Olika auditdérer mdste ha samma beddmningsnorm, dels sins-
emellan och dels fr3n ging till g&ng. Detta fordrar som regel
att leverantdrsbeddmningen formaliseras i form av blanketter,
checklistor o dyl. Ett exempel p3d en checklista finns pé&
bilaga 1.

Leverantdrsbeddmningen boér leda fram till ett stidllningstagande
enligt ett av fo6ljande alternativ:

- Ladmplig som leverantér
~ Lamplig som leverantér efter vissa kompletteringar

- Ej lamplig som leverantdr

Om det tillverkande féretaget ej erhdller fiardiga konstruk-
tionsritningar och dvrigt underlag utan sjdlv skall konstruera
efter givna krav bér en fortldépande konstruktionsgranskning
utfdras. Detta innebdr att bestdllaren (och ev berdrd myndig-
het) regelbundet medverkar under hela utvecklingsfasen och
hdarigenom, i god tid, har méjlighet att p&verka den slutliga
utformningen i 6nskad riktning.



Innan tillverkning av beh8llaren pabdrjas bdr bestidllaren och
tillverkaren géra en gemensam kvalitetsberedning foér att
sammanjdmka bestdllaren och tillverkaren betriffande bakgrund,
attityder, arbetssdtt, kontrollutrustning och dyl. Manga av
aktiviteterna i samband med utvecklingen av en ny behdllare kan
inbegripas i begreppet kvalitetsberedning.

Exempel pd vasentlig information f6r att bestdllare och till-
verkare skall bli jdmstdllda &r:

- inképspolicy

~ organisation

~ rutiner i1 samarbetet med leverantdrer
~ terminologi

~ identifiering av partier

~ klassificering av fordringar

~ kontrollutrustning

- standardisering av kontrollmetoder

Bestdllaren bér senare genom sk auditeringar (= kvalitets-
revisioner) férvissa sig om att féretagets system £or
kvalitetssdkring har implementerats och darigenom verkligen
fungerar i praktiken (se avsnitt 1-6).

1.3.1 Klassificering av fordringar

Klassificering av fordringar Ar ett sitt att ange att vissa
krav, toleranser o dyl Ar mer vasentliga dn andra. En del fel
kan £f34 mycket allvarliga paféljder, andra kan vara betydelse-
l6sa. Information om detta dr angeldget underlag foér de
personer som skall bereda, tillverka och kontrollera en be-
h&llare eller del darav, inte minst d& detta arbete utfdrs hos
en underleverantdr.

Genom att klassificera de specificerade fordringarna ger man
leverantéren méjlighet att sirskilt koncentrera sitt arbete pa
de egenskaper som fir svdrare konsekvenser om fordran pa egen-
skapen inte inneh&lls. Detta f8r givetvis ej innebdra att de
ligre klassificerade kraven negligeras utan endast att insatsen
skall sdttas i proportion till konsekvensen om kravet ej inne-
hdlls. En klassificering av fordringar ar siledes ett siatt att
mera fullstdndigt meddela krav och avsikter till tillverkarens
produktions- och kvalitetsfunktioner. Enbart en toleransmitt-
sattning o dyl ger ej fullstdndig information.

Limpligen klassificeras fordringarna i tre klasser:
- kritiska

- vasentliga
- mindre védsentliga



En fordran &4r kritisk om 6vergdngen frd&n god till dalig
kvalitet sker snabbt i samband med att toleransgrdnsen dver-
skrids. En fordran &ar ydsentlig om denna dvergdng sker mindre
snabbt och den 4r mindre vdsentlig om dvergdngen sker langsamt.

1.4.1 Typprovning
Typprovning utféres av behdrig myndighet.

Syftet med en typprovning adr att kontrollera huruvida den
provade beh8llarens konstruktion och tekniska utférande upp-
fyller stdllda krav.

Kraven p& beh3llare avsedda f6r transport av radioaktivt mate-
rial framgdr av IAEA's skrifter Safety Series No. 6
"Regulations for the Safe Transport of Radioactive Material™
och Safety Series No. 37 "Advisory Material for the Application
of the IAEA Transport Regulations".

I samband med typprovningen utarbetas dven detaljerade
kontrollplaner f6r tillverkningskontroll och 3terkommande be-
siktning. I dvrigt ligger sjdlva typprovningsférfarandet utan-
f6r detta projekt.

1.4.2 Typgodkdnnande
Typgodkdannande utfdrdas av behdrig myndighet.

Om typprovningen visar att den aktuella beh8llaren uppfyller
samtliga krav utfidrdas ett typgodkdnnandebevis. Detta omskrives
med regelbundna intervall, t ex vart 5:e &r. Typgodkdnnandets
giltighet férutsdtter att ett avtal om typefterkontroll ( =
tillverkningskontroll) upprédttas (se punkt 1.5).

1.4.3 Klassindelning av behdllare

I samband med att en ny beh&llare typprovas inordnas den i en
av fem tillgdngliga klasser.

Behdllarna indelas i klasser f0r att man ddrigenom skall kunna
anpassa kvalitetssdkringen optimalt till respektive kategori
(typ av inneh3ll och typ av beh8llare).

Behdllarna indelas i 5 klasser med hdnsyn till konsekvensen i
hdndelse av att behlllaren lacker eller gir s&nder. Klasserna
benidmnes T- klasser (= tillverkningsklasser). Klassindelning
sker efter verbala beskrivningar (se punkt 2.1). Det finns inga
fasta aktivitetsgrdnser satta f£0r respektive T-klass utan detta
f&r bli en bedbmningsfrlga £6r varje enskild behdllare.
Samtliga beh3llare innehillande klyvbart material hinféres
generellt till T-klass 2. Overstiger aktiviteten en viss niva
hinféres de till T-klass 1.



I huvudsak kan man sdga att behdllare som innehdller bestrdlat
klyvbart material hamnar i T-klass 1 och ej bestrdlat i T-klass
2. En detaljerad beskrivning av ovanniamnda indelning finns i
avsnitt 2.1.

1.4.4 Konstruktionsgranskning

Fér att underldtta utarbetandet av relevanta kontrol'®..aner
utfdres en konstruktionsgranskning. Hirvid &sdttes vasentl:iga
delar och/eller egenskaper en uppskattad bedémning av sann)lik-
heten f6r fel och en konsekvensbeddmning (konsekvens av -1 m a
p behédllarens tadthet). B3da utfdérs enligt en 3-gradig skata. En
mer detaljerad beskrivning finns i avsnitt 2.2.

Anm. Denna konstruktionsgranskning som utféres av & a behdriga
myndigheten i samband med typprovning och utarbetande av
kontrollplaner skall ej férvdxlas med den konstruktions-
granskning som beskrivs i avsnitt 1.2. Denna innebdr att be-
stdllaren (och ev berdérd myndighet) regelbundet medverkar under
behdllarens utvecklingsfas och hiarigenom, i god tid, har
méjlighet att pdverka den slutliga utformningen i dnskad
riktning.

1.4.5 Erfarenhetsédterféring

For att underldtta utarbetandet av relevanta kontrollplaner
utféres, d&8r si 4r méjligt, en erfarenhetsdterfdring. Detta
innebdr ett insamlande av relevanta erfarenheter frin den
aktuella beh8llaren, eller en snarlik s&dan. Baserat p& dessa
erfarenheter dsdttes vidsentliga delar och/eller egenskaper en
bedémning av sannolikheten f6r fel och en konsekvens- bedémning
(konsekvens av fel m a p behdllarens tdthet). B&da utfdrs
enligt en 3-gradig skala. En mer detaljerad beskrivning finns i
avsnitt 2.3,

1.4.6 Utarbetande av kontrollplaner fo6r typefterkontroll
(= tillverkningskontroll) och &terkommande besiktning

1 samband med att en ny beh8llare typprovas utarbetas kontroll-
planer fo6r sdvil typefterkontroll (= tillverkningskontroll) som
dterkommande besiktning.

Till sin hjdlp har man hdr den tidigare beskrivna, klass-
indelningen, konstruktionsgranskningen och erfarenhetsdter-
féringen.

En mer detaljerad beskrivning av tillvdgagdngssdttet vid ut-
arbetande av kontrollplaner finns i avsnittet 2.5. Dessa
kontrollplaner 4r indelade enligt nedan:

- konstruktionsgranskning (avsnitt 2.5.2)
- kontroll av material och formvara (avsnitt 2.5.3)
- svetskontroll (avsnitt 2.5.4)
- slutkontroll (avsnitt 2.5.5)
- &terkommande besiktning (avsnitt 2.5.6)



I samband med utfdrdande av typgodkdnnande uppridttas ett avtal
om typefterkontroll. Syftet med typefterkontrollen &r att for-
sdkra sig om att de producerade beh&llarna motsvarar det typ-
godkdnda exemplaret. Kvalitetssdkringen styrs av vilken av de
fem T-klasserna som den aktuella behdllaren tillhér,
behdllarens konstruktion samt anvidnd tillverkningsmetodik.

Dessa faktorer har man dock redan tagit stdllning till i sam-
band med typprovningen eftersom kontrollen utférs enligt de
kontrollplaner som upprédttades vid typprovningen. Kontroll-
planerna har f6ljande huvudindelning:

- konstruktionsgranskning

- kontroll av material och formvara
- svetskontroll

- slutkontroll

Man bér genom sk auditeringar (= kvalitetsrevisioner) férvissa
sig om att foretagets system f6r kvalitetssdkring har implemen-
terats 1 alla led och diarigenom verkligen fungerar i praktiken.
Intervallen mellan dessa auditeringar f&r avgdras fré&n fall
till fall beroende pd erfarenheter fr&n den aktuella till-
verkaren. Ett ldmpligt variationsintervall kan vara 1-4 &r.

En auditering, eller kvalitetsrevision, brukar bestd av nigra
bestdmda steg. Dessa A&r.

- insamling av underlag

- planering av revisionen

- granskning/genomgdng av underlaget
- genomfdérande av audit/revision

- rapportering

- uppféljning

Det 4r en absolut ndédvindighet med enhetliga beddémningsnormer.
Olika auditdérer mdste ha samma beddmningsnorm, dels sins-
emellan, dels fr&n ging till géng.

Audits skall d&rfdr utféras i Sverensstidmmelse med skrivna
instruktioner eller checklistor av fér uppgiften lampligt ut-
bildad personal. Auditresultaten skall dokumenteras. Vid den
efterfdljande diskussionen med representanter foér foretaget
6verlamnas en kopia av auditrapporten sd att de far méjlighet
att gdra erforderliga justeringar. Uppfdljningsdtgirder, in-
klusive férnyade audits av bristfdlliga omr&den, skall vidtagas
dir sd8 behdvs.

Auditeringar utfdérs i regel gentemot ndgon accepterad norm. Det
finns ett flertal s3dana normer. Ett exempel p3 sddana normer
dr 1SO-serien 9000-9004.



Syftet med den dterkommande besiktningen 4r att kontrollera
huruvida den aktuella behdllaren fortfarande uppfyller de krav
som stdlldes pd den vid tillverkningen och om s& ej 4r fallet
att féreskriva erforderliga reparationer och justeringar.
Kvalitetssidkringen styrs av vilken av de fem T-klasserna som
den aktuella behdllaren tillhér, samt av behdllarens
konstruktion och driftserfarenhet eller riskanalys.

Dessa faktorer har man dock redan tagit stdllning till i sam-
band med typprovningen eftersom kontrollen utfdrs enligt de
kontrollplaner som upprdattades vid typprovningen.



2. Operativ beskrivning av férfarande och tinkesidtt vid
utarbetande av specifika kontrollplaner

F8ér att underldtta utarbetandet av relevanta kontrollplaner s
utféres 1 samband med typprovningen en indelning av behdllarna
i fem olika klasser kallade T-klasser (= tillverkningsklasser).
Klassindelningen utférs med hdnsyn till konsekvensen foér
omgivningen i hindelse av att behdllaren l&dcker eller gar
sbnder. Hiarigenom kan man anpassa kvalitetssdkringen optimalt
till respektive kategori (typ av inneh&ll och typ av
behd1llare).

Indelningen skall ske efter nedanstdende verbala beskrivning.
Det finns inga fasta aktivitetsgrdnser satta fér respektive
T-klass utan detta fir bli en beddmningsfrdga fdr varje enskilad
beh3llare. Samtliga behdllare innehdllande klyvbart material
hanféres generellt till T-klass 2. Overstiger aktiviteten en
viss nivd hdnfdéres de till T-klass 1. I huvudsak kan man sidga
att beh8llare som innehdller bestrdlat klyvbart material hamnar
i T-klass 1 och ej bestrdlat i T-klass 2.

En exakt korrelation mellan ovannamnda T-klasser och IAEA's
indelning i Type A, Type B osv 4r ej méjlig eftersom in-
delningsgrunderna skiljer sig ndgot. I huvudsak kan man dock

sdga att Type B &terfinns i T-klass 1 och 2, Type A i T-klass 3
och Industrial packages i T-klass 4.

T-klass 1
- Mycket stor konsekvens, mycket stor risk f6r personskada
- Klyvbart material med hdég eller medelhég aktivitet

- Ej klyvbart material med hég aktivitet

- Komplex konstruktion t ex dubbelviaggigt stdlkarl
med mellanliggande blyskarm

- Denna typ av behdllare krdver sivdl ingdende till-
verkningskontroll som frekvent och ing8ende &ter-
kommande besiktning



T-klass 2
- Stor konsekvens, stor risk fér personskada
- Klyvbart material med 14g aktivitet

Ej klyvbart material med medelhdg aktivitet

I regel komplex konstruktion t ex dubbelvdggigt
stdlkdrl med mellanliggande blyskarm men kan iven
vara en enklare behdllare utan blyskidrm (t ex for
klyvbart material med 18g aktivitet)

Denna typ av beh8llare krdver sdvidl ingiende till-
verkningskontroll som frekvent och ing8ende Ater-
kommande besiktning

T~-klass 3

- Begridnsad konsekvens, mdttlig risk fér personskada

- Ej klyvbart material med 13g aktivitet

Vanligtvis relativt enkel konstruktion t ex svetsad
enkelvdggig behdllare av stdlplidt men kan dven vara
en liten behdllare av mera komplex konstruktion

Denna typ av beh8llare kraver tillverkningskontroll
och viss Aterkommande besiktning

T-klass 4

Mycket liten konsekvens, obetydlig risk for personskada

Ej klyvbart material med mycket 14g aktivitet

Enkel behdllare i regel av standardkonstruktion t ex
ett stdlfat eller dyl men kan dven vara ett litet
kombinationsemballage av typen enkel blybehdllare i
plétburk

Denna kategori av beh8llare krdver en viss till-
verkningskontroll men ndgon &terkommande besiktning behdvs
ej



T-klass 5
- Forsumbar konsekvens, ingen risk £0r personskada

- Sm8 mingder av ej klyvbart material med mycket 13g aktivitet
och som transporteras si att kollina uppfyller kraven i
transportbestdmmelserna (t ex ADR, RID, IMDG ICAO-TI eller
IAERA)

- Mycket enkel behdllare av standardkonstruktion och som
regel ej av metalliskt material t ex plasthink, pappl&da
o dyl

- Denna kategori av beh8llare behéver ej utsittas foér vare
sig tillverkningskontroll eller &terkommande besiktning

2.2 Konstruktionggranskning

2.2.1 Allmant

For att underldtta utarbetandet av relevanta kontrollplaner s
utféres i1 samband med typprovningen en konstruktionsgranskning.
Hdrvid 4sdttes viasentliga delar och/eller egenskaper en upp-
skattad bedémning av sannolikheten f£6r fel och en konsekvens-
bedémning (konsekvens av fel m a p behdllarens tdthet).

Vid denna konstruktionsgranskning kan fdrslagsvis en blankett
enligt bilaga 2 anvidndas.

2.2.2 Uppskattad sannolikhet for fel.

Denna beddémning utfdrs efter en tre-gradig skala enligt nedan-
stdende kriterier. De olika klasserna benimnes "klass A, B och
c".,

Klass A: Den uppskattade sannolikheten fér felfunktion (eller
haveri) &r uppenbar

Klass B: Den uppskattade sannolikheten £6r felfunktion (eller
haveri) &r mdttlig d v s ej sidrskilt sannolik

Klass C: Den uppskattade sannolikheten f6r felfunktion (eller
haveri) 4r mycket liten d4d v s hbégst osannolik

Detta &r friga om en subjektiv beddmning som baseras pd kon-
struktionens utseende, materialval. tillverkningsmetodik o dyl.
Det 3r t ex i regel stdrre sannolikhet f6r fel p& en roérlig
komponentdel jamfért med en fast monterad.

Det &r denna typ av subjektiva beddmningar som skall gbras och
med vars hjalp man inordnar en komponentdel och/eller egenskap
i nd8gon av de ovannidmnda tre klasserna.
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2.2.3 Konsekvensbedémning

Konsekvensbedémningen (konsekvens av fel m a p behdllarens tat-
het) utfdrs efter en tre-gradig skala enligt nedanstdende
krite- rier. De olika klasserna bendmnes "Grad I, 11 och IIL".

Grad I: Uppbyggnad, komponentdelar eller system vars fel i
funktionen direkt pdverkar beh&8llarens fun.tion <c¢h
tdthet med £613jd av risk for utsldpp av aktivt
material, fdrsidmring av strdlskyddande foérmdga iller
annan direkt pdverkan p3 sdkerheten.

Grad 11 Uppbyggnad, komponentdelar eller system vars =~ ; i
funktionen skulle kunna pdverka sidkerheter .ndast i
kombination med ytterligare en intrdffad ._elaktighet.

Grad 111: Uppbyggnad, komponentdelar eller system vars fel i

funktionen ej skulle kunna pdverka behdllarens
funktionsduglighet eller sdkerhet.

Denna bedémning baseras i huvudsak p3 beh8llarens konstruktion.

Anm. Indelningen i Grad 1, II och II1 anger endast huruvida
den aktuella komponentdelen pdverkar sidkerheten, direkt, in-
direkt eller ej alls. Diremot sidger denna indelning inget om
hur allvarliga de eventuella radioaktiva utsldpp blir som kan
orsakas av fel pd den aktuella komponentdelen. Detta framkommer
istdllet vid behdllarnas indelning i T-klasser.

2.3.1 Allmant

F8r att underldtta utarbetandet av relevanta kontrollplaner sé
utféres i samband med typprovningen, dar sd dr mdjligt, en er-
farenhetsdterfdring. Detta innebdr ett insamlande av relevanta
erfarenheter frdn den aktuella beh8llaren, eller en snarlik
s8dan. Hirvid &sittes visentliga delar och/eller egenskaper en
uppskattad bedémning av sannolikheten £6r fel och en konse-
kvensbeddémning (konsekvens av fel m a p behdllarens tdthet).
Bdda utfdres enligt tre-gradiga skalor som &r identiska med de
som anviandes vid konstruktionsgranskningen. Vid denna erfaren-
hetsdterfdéring kan férslagsvis en blankett enligt bilaga 3 an-
vandas.
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2.4 Kontrollfordringar

2.4.1 Kontrollomfattning.

Kontrollfordringarna anges i kontrollplanerna genom angivande
av kontrollomfattning. Kontrollomfattningen anger férdelningen
av egenkontroll och officiell dvervakning/kontroll enligt nedan.

Beteckning Innebdrd

Al - Egenkontroll (allkontroll) som skall dokumenteras
s& att officiell granskning kan ske i efterhand

A2 - Kontroll som riksprovplatsen skall utfdra som all-
kontroll
A3 - Egenkontroll (allkontroll) som riksprovplatsen

skall d6vervaka

A4 - Egenkontroll (allkontroll) som riksprovplatsen
skall Overvaka stickprovsvis

A5 - Egenkontroll (allkontroll) f6l1ljd av kontroll son
riksprovplatsen skall utféra som allkontroll

A6 - Egenkontroll (allkontroll) f61jd av kontroll sonm
riksprovplatsen skall utféra stickprovsvis.
Anm

- Vid kontrollomfattningarna A4 och A6 miste dven stickprovs-
omfattningen f6r den officiella 6vervakningen/kontrollen
anges. Detta framg&dr under resp avsnitt 2.4.2 och 2.4.3.

- Vid en stérre serietillverkning kan vissa delar av egen-
kontrollen £3 utfdéras som en statistisk delkontroll enligt
en med den o6vervakande myndigheten Sverenskommen prov-
tagningsplan.
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2.4.2 Férslag till olika kontrollomfattningar for
tillverkningskontroll

Férslaget &r baserat pd erfarenheter fr&n etapp 2 och 3 i
detta projekt. Vid kontrollomfattningarna A4 och A6 anges
dven ndgra alternativa stickprovsomfattningar f8r den offi-
ciella 8vervakningen/kontrollen.

Al

A2

A3

A4 A4 A4 A4

AQL 1.0 AQL 1,0 AQL 4.0 AQL 4,0
I ITI I I1I

AS

A6 A6 A6 A6

AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 4,0 AQL 4,0
1 I1I I II1

Anm. Betydelsen av de alternativa stickprovsomfattningarna
framgdr av bilaga 4.
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2.4.3 Férslag till olika kontrollfrekvenser och kontroll-
omfattningar f6r Aterkommande besiktning

Férslaget 4r baserat pd erfarenheter frdn etapp 2 och 3 i
detta projekt. Forst anges kontrollfrekvensen for den dter-
kommande besiktningen ( a, b el c). Didrefter anges kontroll-
omfattningen. vid kontrollomfattningarna f£6r A6 anges &dven
ndgra alternativa stickprovsomfattningar £6r den officiella
6vervakningen/kontrollen. (D1, D2 el D3).

A6D1 A6D3

A6D1 A6D2 A6D3

A6D1

Anm.

1 Exempel a kontrollfrekvens
A6D1 kontrollomfattning

2 Betydelsen av de alternativa stickprovsomfattningarna
(D1, D2 eller D3) och kontrollfrekvens f6r &terkommande
besiktning (a, b eller c¢) framgdr av bilaga 5.



2.5

2.5.1.

Indelning.
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Kontrollplanerna indelas i fo6ljande huvuddelar:

- Konstruktionsgranskning
- Kontroll av material och formvara

- Svetskontroll
- Slutkontroll

- Rterkommande besiktning

Rekommendationerna till riktlinjer och tankegdngar vid ut-

arbetande av kontrollplaner baserar sig p3 erfarenheter frin

etapp 2 och 3 i detta projekt 43 ett antal "typbehdllare"
olika T-klasser detaljgranskades varefter det upprittades
detaljerade kontrollplaner f8r resp typbehdllare.

Kontrollplanernas indelning kan schematiskt beskrivas med

nedanst8ende fi

Huvudinriktning

gur.

Konstruktions-

‘Kontroll av
material och
formvara

[Svetskont:oll }

!Slutkontroll

Aterkommande
besiktning

Kontrollplaner

Behdllare
komplett |

'——~—~»4;Beh&11are;___ .

[ .
| Forslutningar

stétdampare

]

Tryck och
kraftupptagande

Lyftanordningar

Genomfoéringar

o 8V

utrustning

Icke tryck och kraftupp-
tagande ut-rustning

Firdigtillverkad
behdllare

Behdllare
komplett

]
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2.5.2 Utarbetande av kontrollplaner foér konstruktions-
granskning

2.5.2.1 Allmdnt

Konstruktionsgranskningen skall utfdéras fér att sdkerstidlla
att behdllarens konstruktion och produktionsbetingelser ger
forutsdttningar att uppfylla gdllande krav.

2.5.2.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedémning p& kontrollbehov.

Se bilaga 6.
2.5.2.3 Exempel p3 komponentdelar i behov av kontroll.

- Behdllare

- Forslutningar

- Stétdampare

- Lyftanordningar
- Genomfdringar

- Tatningar

- Strélskydd

- Isolering

2.5.2.4 Kontrollomfattning.

De kontrollomfattningar som rekommenderas vid konstruktions-
granskning 4r antingen Al eller A5 beroende pd kontroll-
moment, T-klass och felsannolikhet/konsekvensbedémning.

2.4.2.5 Exempel p& kontrollmoment vid konstruktionsgranskning

Granskning av ritningar
Granskning av hdllfasthetsberdkningar
- Granskning av detaljerad kontrollplan

2.5.2.6 Kommentarer.

Se exempel 1 avsnitt 4.3.

2.5.3 Utarbetande av kontrollplaner f6r material och formvara
2.5.3.1 Allmdnt

Kontroll av material och formvara skall utfdras for att
sdkerstidlla att det material som anvdndes vid tillverkningen
fyller uppstdllda krav.

2.5.3.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedémning p& kontrollbehov.

Se bilaga 6.
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2.5.3.3 Exempel pd komponentdelar i behov av kontroll.

- Behdllare

- Férslutningar

- Stotddmpare

- Lyftanordningar
- Genomfdringar

- T&dtningar

- Strdlskydd

- Isolering

- Fixturer

Dessa komponentdelar f&r, vid utarbetande av kontrollp' :r,
uppspaltas i mindre enheter.

I regel kan det vara lampligt att upprdtta en kont-ollplan
for vardera av ovanstdende huvudkomponentdelar. Nedanstdende
exempel utgdér en schematisk beskrivning av en sddan kontroll-
plan f6r huvudkomponenten lyftanordningar foér en viss
behdllare.

Lyftanordningar Olika kontrollmoment.

1. Ovre lyfttappar

2. Nedre lyfttappar

3. Lyftéron Angivna kontrollomfattningar
4. Stilringar fér in-

fastning i lyftdron

5. Forstiarkningar £0or
nedre lyfttappar

6. Skruvfdérband f£or oSvre
lyfttappar special

7. Skruvférband for odvre
lyfttappar standard
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2.5.3.4 Kontrollomfattning

De kontrollomfattningar som rekommenderas vid kontroll av
material och formvara &r Al, A3, A4, A5 och A6 beroende pa
komponentdel, kontrollmoment, T-klass och felsannolik-
het/konsekvensbeddmning. Vid A4 och A6 skall man dven ange
omfattningen p8 stickprovet (se bilaga 4).

2.5.3.5 Exempel p& kontrollmoment vid kontroll av material
och formvara.

Dragprovning

Slagprovning

Korngrdnsfratningsprov (pd rostfritt material)
Penetrantprovning (kontr av ytsprickor)

Ultraljudprovning av bindning med avseende p3 virmegenomging
m fl.

2.5.3.6 Kommentarer

Se exempel i avsnitt 4.3.

2.5.4 Utarbetande av kontrollplaner f6r svetskontroll
2.5.4.1 Allmant

Svetskontroll skall utforas fér sdakerstdllande av att
svetsning har utfdérts pd ett fackmidssigt sidtt och fdr att
sdkerstdlla att de fdrdiga svetsarna klarar de p&frestningar
de kommer att utsdttas £6r. 1 regel &r det lampligt att upp-
rdtta en kontrollplan £38r svetsar vid tryck- och kraftupp-
tagande utrustning och en kontrollplan fér svetsar vid icke
tryck- och kraftupptagande utrustning.

2.5.4.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedémning p& kontrollbehov.

Se bilaga 6.
2.5.4.3 Exempel pd typ av svetsar i behov av kontroll

Stumsvets
Kédlsvets
Hoérnsvets
T-svets
Pdsvets
Buttering
Tatsvets

2.5.4.4. Kontrollomfattning
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2.5.4.4.1 Svetsar vid tryck- och kraftupptagande utrustning
De kontrollomfattningar som rekommenderas vid svetskontroll
pd tryck- och kraftupptagande utrustning &r Al, A4, A5 och A6
beroende p& komponentdel, kontrollmoment, T-klass och fel-
sannolikhet/konsekvensbedémning. Vid A4 och Aé skall man Aven
ange omfattningen pd stickprovet (se bilaga 4)

2.5.4.4.2 Svetsar vid icke tryck- och kraftupptagande ut-
rustning.

Vvid svetskontroll pi& icke tryck- och kraftupptagande ut-
rustning rekommenderas generellt kontrollomfattning Al.

2.5.4.5 Exempel pd kontrollmoment vid kontroll av svetsar.
Kontroll av vdrmebehandling

Kontroll av svetsarbete

Penetrantprovning (kontr av ytsprickor)

m fl

2.5.4.6 Kommentarer.

Se exempel i avsnitt 4.3.

2.5.5 Utarbetande av kontrollplaner fér slutkontroll
2.5.5.1 Allmant

Slutkontroll utfdres f6r att sdkerstdlla att de nytillverkade
behdllare som tas i bruk uppfyller faststillda sidkerhetskrav.

2.5.5.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
beddémning p4 kontrollbehov

Se bilaga 6.
2.5.5.3 Komponentdelar i behov av kontroll

- Kontroll av komplett behdllare
Specialkontroll av diverse tatningar

2.5.5.4 Kontrollomfattning

De kontrollomfattningar som rekommenderas vid slutkontroll &r
Al, A2, A3, A4 och A5 beroende p3d kontrollmoment, T-klass och
felsannolikhet/konsekvensbedémning. vid A4 skall man dven
ange omfattningen p& stickprovet (se bilaga 4).

2.5.5.5 Exempel p& kontrollmoment vid slutkontroll

Mirkning och materialidentifiering

Okuldr- och dimensionskontroll

Tryck- och tidthetsprovning (med avseende p& hdllfasthet)
Tdthetsprovning av komponentdel eller firdig beh8llare t ex
med hjdalp av helium

m fl
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2.5.5.6 Kommentarer
Se exempel i avsnitt 4.3.

2.5.6 Utarbetande av kontrollplaner foér dterkommande be-
siktning

2.5.6.1 Allmant

Aterkommande besiktning utfdrs foér sdkerstidllande av att de
beh8llare som dr under anvindning fortfarande uppfyller de
krav som stdlldes pd dem vid tillverkningen. Om s& ej &r
fallet skall erforderliga reparationer och justeringar fére-
skrivas.

2.5.6.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
beddémning p& kontrollbehov.

Se bilaga 6.
2.5.6.3 Exempel pd komponentdelar i behov av kontroll

- Férslutningar

- Lyftanordningar inkl skruvférband el svets
- Genomféringar

Tatningar (packningar, tatningsytor)

m fl

2.5.6.4 Kontrollomfattning

De kontrollomfattningar som rekommenderas fér dterkommande
besiktning d4r Al, A2, A3, A5 och A6 beroende p& komponentdel,
kontrollmoment, T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedémning. Vid A6 skall man dven ange omfattningen p& stick-
provet (se bilaga 5).

2.5.6.5 Exempel p& kontrollmoment vid &terkommande besiktning.

- Penetrantprovning (kontr av ytsprickor)

- T&athetsprovning av komponentdel eller fidrdig behdllare t ex
med hjdlp av helium

- Utbyte av tatningsringar

- Funktionsprov av rdrliga delar
mfl

2.5.6.6. Kommentarer

Se exempel i avsnitt 4.3.
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3. Forteckning dver olika kontrollmoment indelade efter
typ av provning

Nedanstdende foérslag till kontrollmoment baserar sig pd er-
farenheter fr&n etapp 2 och 3 i detta projekt di ett antal
"typbeh8llare" i olika T-klasser detaljgranskades varefter
det uppridttades detaljerade kontrollplaner fdr resp behdllare.

Nr Kontrollmetod

[

Konstruktionsgranskning

Ritningsgranskning

Granskning av hdllfasthetsberikn
Granskning av detaljerad kontrollplan
Granskning av Procedurbeskrivn f6r ofdr-
stdérande provning

el
W N e

[
.
[52)

Granskning av kompetens fér ofdr-
stdérande provning:

Granskning av sveqslicens
Granskning av svetsares kompetens

-
<o

Kontroll av material och formvara

N

Materialkvalitetsintyg
Chargeanalys

Dragprovning
Varmdragprovning
Slagprovning

Annan teknologisk provning,
Korngridnsfratningsprov

FHRRERER PP

NNNNNMNNNN
NoUe wN e

MT- eller PT-provning

RT-provn av gjutgods

Granskning av radiogram

Induktiv provning av tuber

UT-provning av plat

UT-provn av smide, stdng, skruv, mutter
UT-provn av sémlosa ror

NNNNNDNDNN
NNNNNNDNDN

N e w N

Mirkning och identifiering
Virmebehandling

Okulidr- och dimensionskontroll
Tryck- och tdthetsprovning

Kemisk analys, gummi

Kontroll av bindning

Kontroll av homogenitet

Kemisk analys, strdlskyddsmaterial

NNNNNNNNDN
WWWwWwwwwww
@ ~NONUT S WN -
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Kontroll vid svetsning

Provning av tillsatsmaterial
Kontroll av svetsarbete
Kontroll av vdrmebehandling
Okuldr- och dimensionskontroll
MT- eller PT-provning
UT-provning av pdsvets
UT-provning av svetsférband
RT-provning av svetsfdrband
Granskning av radiogram

Kontroll av fiardiq utrustning

Midrkning och identifiering

Kontroll av vdrmebehandling

Okuldr- och dimensionskontroll

Tryck- och tdthetsprovning

Speciell tadthetsprovning

Granskn av slutlig kontrolldokumentation
Utfidrdande av officiellt provningsintyg

Kontroll av kvalitetssystem o dyl

Leverantdrsbedémning

Gemensam kvalitetsberedning

Kontroll av leverantérens kvalitetssystem
Krav pd kvalitetssystem hos leverantéren

Kontroll vid &terkommande besiktning

Okulédrkontroll

Dimensionskontroll

MT- eller PT-provning

Utbyte av tatningsringar
Tathetskontroll

Funktionsprov av rdrliga delar
Granskning av kontrolldokumentation
Utfidrdande av officiellt provningsintyg



4.

-2

Exempel p& kontrollplaner

4.1 Allmint

1 detta avsnitt finns exempel p4 delar av kontrollplanerna
for en behdllare i T-klass 1 och f6r en behdllare i T-klass
Det totala kontrollunderlaget f6r den férsta behdllaren
utgéres av 14 kontrollplaner fOr typefterkontroll (= tillv
kontroll) och 1 kontrollplan fo6r Aterkommande besiktning.

Kontrollunderlaget f6ér den andra behdllaren utgbéres av 4

kontrollplaner fér typefterkontroll och 1 kontrollplan £f6r
dterkommande besiktning.

3.

Kontrollplanerna f£6r den férsta beh&llaren ir uppdelade

enligt nedan("se ex.",

innebdr att ett exempel pé&

kontrollplanen finns &tergiven lidngre fram i detta avsnitt):

Komponentdel

1. Behdllare, komplett

2. Behdllare

3. Férslutningar

4. Stdétdampare,

5. Lyftanordningar,

6. Genomfoéringar,

7. Tatningar,

8. Strdlskydd,

9. Isolering o kylflansar,

10. Fixturer,

11. Ovrigt,

12. Svetsar vid tryck- och
kraftupptagande utrustn

13. Svetsar vid icke tryck-
och kraftupptagande
utrustning

14. Fardigtillverkad kom-
ponent (= behdllare)

1. Beh8llare komplett

Typ av_kontroll

Konstruktionsgranskning (se ex).
Kontroll av material och formvara
(se ex)

" (se ex)

Kontroll av svetsar (se ex)

Kontroll av svetsar (se ex)

Slutkontroll (se ex)

Aterkommande besiktning (se ex)

Kontrollplanerna f&r den andra behdllaren fdljer samma ménster
men Ar mindre omfattande och darfdér mera komprimerade. Dessa
dterfinns efter kontrollplanerna fér behdllaren i T-klass 1.
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4.2. Beskrivning av_féreslagna kontrollplaner

4.2.1 Beskrivning av kontrollplaner f£6r typefterkontroll (=
tillv kontroll)

Kontrollomfattningarna £46r resp‘w Behillarens T-klass© § k
kombination komponentdel/kon-
trollmoment anges med symbolerna K°:*”(;
A1, AZ, A3, A4, A5 eller A6 (se Rospeoc omen
avsnitt 2.4). J i KX
-~ , | KXX, [KXX,

Vvid A4 och A6 som inneb3r en
officiell stickprovskontroll (el L Lallar A As 5
6vervakning) skall dven kon- 1J2;f are ar R
trollomfattning p& stickprovet - A3 R
anges (se bilaga 4). 2 Forstutningar~ B Aot 1

n\«]ﬁ& b
3 Lyftanordn. | AN 3

Uppliggning P N I

T~

Kontrollplan 1 = behdllare komplett, konstruk-
tionsgranskning
Kontrollplan 2 till n-1 = olika ingdende delar t ex

"férslutningar", "lyft-
anordningar" o dyl.
Kontrollplan n = slutkontroll.

4.2.2 Beskrivning av kontrollplaner f6r Adterkommande be-
siktning av indivudella behdllare

Kontrollomfattningarna fér resp 7

kombination komponentdel/kon-
trollmoment anges med symbolerna Kentroll -

Al, A2, A3, A4; A5 eller A6 (se mement
avsnitt 2.4). Kompoment -

, , i KXX, | KXX,
Vid A4 och A6 som innebir en W

officiell stickprovskontroll \Lsc“““*‘ LB a
skall dven kontrollomfattning p& [T-kemplet? Rl |Ae DI

Behallarens T-klass ] (

i

stickprovet anges (se bilaga 5). J A a .
2,F0"Slu‘fmn3 Ri ﬂ3
Betraffande symbolerna for =
kontrollfrekvens (a, b och c), se §ﬂE?E?;;Tﬁ'_“b <
bilaga 5. : A¥o2 | Ay
%
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Anm. Kontrollfrekvensen (a, b och c¢) anger alltsd hur ofta

komponentdelen skall kontrolleras medan kontrollomfattningen

(D1, D2 eller D3),

vid A4 och A6, anger omfattningen p& den

officiella stickprovsmdssiga dvervakningen/kontrollen av
dgarens egenkontroll.

T ex |a
A6D2

innebdr att komponentdelen skall kontrolleras
var 4-5:e

behdllarcykel inom en maximal period av 1 &r
och att

kontrollen skall utfdras som egenkontroll
£61jd av kontroll som riksprovplatsen skall
utféra stickprovsvis vid, i1 genomsnitt, var
3:e egenkontroll.
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Ritn nar KONTROLLPLAN FOR Kontrol iplan:|
9464-66 TYPEFTERKONTROLL Sida nr: |
Konstruk- Behdllarens benamning:
tions- BEHALLARENS T-klass 1
granskn.

Granskn Granskn Granskn Granskn Granskn Granskn Granskn
Kontroll av rit- av hdllf- detalj- procedur - kompe- av svets av svet
moment ningar berak- kontroll-  beskrivn tens for licens sares

ningar plan for ofp ofp kompetens

Kompo—
nentdel K 52 K 52 K 53 K 54 K 54 K 55 K 55
Behdllare
Komplett
Behdllare AS A5 AS A5 AS AS AS
Forstut-
ningar AS AS A5 AS AS AS AS
StStdamp-
are AS A5 AS - - - -
Lyftanord-
ningar A5 A5 AS AS A5 A5 AS
Genomfdr-
ingar A5 A5 A5 AS AS AS AS
Tatningar AS - - - - -
Straiskydd AS - A5 A5 A5 _ _
Isolering Al - Al - - -
Kyl fldnsar
Fixturer AS AS AS Al Al Ab Al
Ovrigt - - Al - - -
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Ritn nr KONTROLLPLAN FOR Kontrollplan:2
9464 -66 TYPEF TERKONTROLL Sida nr: |
Kontrot | Behd!larens bendmning:
av mate- BEHALLARENS T-klass 1
rial och
formvara
Kontrol |- Charge- Drag- Slag- MT eller UT-provn
moment analys provning prov- PT prov- smide
ning ning stang
ey skruv
mutter
Kompo—
nentdel
Pos KOI K02 K04 Ki6,K17 K21
Behd| lare
| Cylindrisk
de! svart Al Al A4 A4 -
smide AQL 1,0 AQL 1,0 AQLI,0
1t 11 1l
2 Bottende! Al A4 A4 A A6
svart smide AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0
K] ()] (A} 1il
3 Invandig Se - - Al -
platering av  K-plan
rostfritt I3
stal
4 Utvandig Se - - Al -
platering av  K-plan
svart alt 13
rostfritt
stal
5 Stddringar Al Ad Ad - -

pasvetsade AQL 1,0 AQL 1,0
1 I
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Ritning nr  KONTROLLPLAN FOR Kontrollplan: 2
9464 -66 TYPEFTERKONTROLL Sida nr: 2
Kontroll Behdl larens benamning:

av material BEHALLARENS T-klass I
och formvara

Kontroll- Mirkning Vidrme- Okular- Kontroll Kontroll

moment och iden- behand- och dim- av bind- av homo-
tifiering ling ensions-~ ning genitet

J kontrot |
Kompo-

Pos  nentdel K09 K10 K13 K60 K56
Beh3l lare -

I Cylindrisk A4 Al Al - Ad
del svart AQL 1,0 AQLI,O
smide H 1H

2 Bottendel A4 Al Al - Ad
svart smide AQL 1,0 AQL1,O

i 1t

3 Invdndig - Al Al -
plétering av
rostfritt
stal

4 Utvandig - Al Al -
plétering av
svart alt
rostfritt
stal

5 Stodringar A4 Al Al -

pasvetsade AQL 1,0
Hi
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Ritning nr KONTROLLPLAN FOR Kontroliplan:5
9464 -66 TYPEFTERKONTROLL Sida nr: |
Kontrot | Behallarens benamning:
av material BEHALLARENS T-klass 1
och formvara
Kontrol |- Material Charge- Drag- Stag- MT eller Ut- UT-provn
moment kvali- analys provning provning PT prov- provn smide
tetsintyg ning av plat stang
skruy
mutter
Kompo-
nentdel K50 KOI K02 K04 K16,K17 K20 K21
Lyftanord-
ningar
Lyfttappar - Al A4 Ad Al - A6
Svre, for be~ AQL 1,0 AQL 1,0 AQL!,0 AQLIL,O
haltare,4 st P (Rl (1} 1
Lyfttappar - Al A AL A - A6
undre, fér be- AQL 1,0 AQL!I,O0 ROL 1,0 AQL 1,0
hallare,2 st 1 [l [N I
Lyftsron fér - Al A4 A4 A4 A4 -
Svre stot- AQL +,0 AQL 1,0 AQLI,O AQL1,0
skydd Y} 2%} [RY} (2]
Lyftéron for - Al A4 Ad A4 A4 -
undre stot- AQL 1,0 AQL 1,0 AQLI,O AQLI,O
skydd IR (AN (A} [
Skjuvptatta - Al A A4 A4 A -
(shear disc) AQL 1,0 AQL 1,0 AQLI,O AQLI,O
1t 11 1t Ry
Skruvférband - Al Al - A - A6
special AQLI,O AQL!1,0
(A} 1
Skruvférband R - - - - -

standard



Pos

Ritning nr
946466
Kontroll

av material
och formvara

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL

~29-

Beh3!larens bendmning:
BEHALLARENS T-klass |

Kontroliplan:5
Sida nr: 2

Kontrol | -
moment

Kompo-—
nentdel

Lyftanord-
ningar

Lyft+tappar
dvre for be-
hallare 4 st

Lyft+tappar
undre for

behal lare

2 st

Lyftéron for
Svre stral-
skydd

Lyf+dron for
undre stral-
skydd

Skjuvplatta
(shear disc)
Skruvférband
special

Skruvférband
standard

Markning Varme- Oku f&r-

och iden- behand- och dim-

tifiering ling ensions—
kontrol |

K09 K10 K13

A Al Al

AQL 1,0

(R

A4 Al Al

AQL 1,0

[R1]

Ad Al Al

AQL 1,0

[

A Al Al

AQL 1,0

1t

A Al Al

AQL 1,0

14

Al Al Al

Al - -
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Ritn nr KONTROLLPLAN FOR Kontrollplan: |2
946466 TYPEFTERKONTROLL Sida nr: |
Kontrol | Behal larens bendmning:
vid svets—-  BEHALLARENS T-klass |
ning
Konfroll- Provning Kontroli  Kontroll Okutdr- MT eller UT- uT-
moment av till- av svets- av virme- och dim- PT prov- provn provn
satsma- arbete behand- ensions- ning av pé- av
terial ling kontrot ! svets svets-
férband
Kompo—
nentde! Kit Ki2 K10 KI3 Ki6,K17 K23 K24
Tryckoch
kraftupp-
tagande ut-
rustning
samt fasten
mot dessa
Stumsvets Al AM Al Al A6 - A6
AQL 1,0 AQ! 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0
(] 1 1 1
Kalsvets Al A4 MM Al A6 - -
AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0
I (N A3
Hérnsvets Al A4 Al Al A6 - A6
AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0
tt 1 it (AR}
T-svets Al Al A Al A6 - A6
AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0
(AN} 1 1H i
Pasvets Al A4 A4 Al A6 A6 -
AQL 1,0 AQI 1,0 AQI 1,0 AQL 1,0
1l { (et il
Buttering Al Ad Al Al A6 - A6
AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 1,0
[N (Al 1 1
Tatsvets Al ~ - Al Al - -
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Ritning nr KONTROLLPLAN FOR Kontroltplan:
9464 -66 TYPEFTERKONTROLL Sida nr: 2
Kontrof | Beh3l larens benamning:
vid svets- BEHALLARENS T-klass |
ning -
Kontro! |- RT-provn Gransk-
moment av svets-— ning
férband av radio-
e gram
Kompo-
nentdel K28 K29
Tryckoch
kraftupp-
tagande ut-
rustning
samt fasten
mot dessa
Stumsvets A4 A5
AQI 1,0
(]
Ké!svets - -
Hérnsvets Ad A5
AQL 1,0
(2]
T-svets - -
Pasvets - -
Buttering Al A5
AQL 1,0

Tatsvets

2
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Ritning nr KONTROLLPLAN FOR
946466 TYPEFTERKONTROLL
Kontrol | Behd!larens benamning:
vid svets- BEHALLARENS T-klass
ning
Kontrol |- Provning Kontrol | Kontrol | Okul&r-
moment av av av och
tilisats- svets- varme— dimen-
material arbete behand- sions-
ling kontrol |
Kompo-
nentdel Kl K12 K10 Ki3
Icke tryck-
ochkraftupp-
tagande ut-
rustning
Stumsvets Al Al Al Al
Kélsvets Al Al Al Al
Hoérnsvets Al Al Al Al
T-svets Al Al Al Al
Pasvets Al Al Al Al
Buttering Al Al Al Al
Tétsvets Al - - Al

Kontroliplan: 13
Sida nr: |
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Ritning nr  KONTROLLPLAN FOR Kontroliplan: 14
9464-66 TYPEFTERKONTROLL Sida nr: |
Siut Behallarens bendmning:
kontrol | BEHALLARENS T-klass |
Kontroll- Markning Kontroll  Okul&r- Tryck- Spec. Granskn-  Utfdrdande
moment och iden- av vdrme- och dim- och t3t- tathets- av slut- av offi-
tifiering behand~ ensions- hets prov- lig ciel it
ling kontroll provning ning kontroll  provnings-
dokumen-  intyg
tation
Kompo—
nentdel K09 K10 Ki3 Ki4 K57 K65 K59
Fardigtill- AS Al AS A3 A3 AS A2
verkad
komponent
Straiskydds - - A3 - -
lockets tat-
ning
Spannringens - - - A3 - -
tatning
Skydds - - - - A3 - -
lockets
tétning
Genomfdring- - - - A3 - -
ar
Stotdampar - - - - A3 -
nas skal-
tathet
Lyfttappar - - - - A3 - -
nas avtét-

ning
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Ritning nr KONTROLLPLAN FOR Kontrollplan |

9464-66 ATERKOMMANDE BESIKTNING Sida nr: |
Behallarens bendmning:
BEHALLARENS T—klass |

Kontroll- Oku) &r Dimen- MT eller Utbyte Téthets- Funk- Granskn Officiellt

moment kontroll sionskon- PT-prov-  t&t kontroll tions- kon- provnings—

troll ning nings- prov trolidok intyg
ringar rorl

Kompo- delar

nentde!

alt egen-

skap K72 K73 Ki6,K!17 K70 K57 K71 K74 K75

Behdl lare - - - - b - a b

komp let+ A3 A6DI A2

Behallare c - - - - - -

in-och ut- AS

véndiga ytor

(atkom! iga)

Férsiutning- b - - - - - - -

ar lock och A6DI

spénnring

Férslutning- a a c - - -

ar Skruvfér-  A6DI A6D1 A3

band

Stétdampare b - - - - -
A6D2

Stétdampare b b - - - -

Skruvférband  A603 A6D3

Lyftanord- a - c ~ - - - -

ningar inkl A6D1 A3

skruvférband

Genomfdring- b b1 - ~ - - - -

ar med skruv- A6Di A6DI

forband

Tatningar a - c b b - -

Packningar A6DI| A3 A3 A3

Tétningsytor

Kyl flénsar c - - - - - -
Al

Fixturer b - - - - - -

(Insatser) A6DI

Silikongummi b - - - a2) - -
A6D2 A6DI

Anm 1) endast fér géngférband
2) endast fér silikongummi vid lyfttappar
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Ritn nr
XX
Konstruk-
tions-
granskn.
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KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL

Behal larens benamning:
BEHALLARENS T-klass 3

Kontroliplan:!
Sida nr: |

Kontrol |
moment

Kompo-—
nentdel

Behdllare
Komp lett

Behd|lare
Plast

Forslut-
ningar
ink! hand-
tag som
lockspérr

Stétdamp-
are, cell-
plast i
kartong

Lyftanord-
ningar

Genomfdr-
ingar

Tatningar

Stralskydd
bly alt
uran

Isolering
saknas

Fixturer
= insats
av plast

Ovrigt
pappl3da
med inredn

Granskn
av hal!lf-
berak-
ningar

Granskn
av rit-
ningar

K 52 K 52

Granskn
detal j-
kontrol -
plan

K 53

A5 A5

AS A5

Al -

Al -

AS -

Al -

AS

A5

Al

AS



Ritning nr KONTROLLPLAN FOR Kontrollplan: 2
XX TYPEFTERKONTROLL Sida nr: |
Kontrol | Behd!larens benamning:

av materia) BEHALLARENS T-klass 3

och formvara

Kontrol |- Material- Markn Okutédr-
moment kvalitets och och dim~
intyg identi-~ ensions~
fiering kontrofl

Kompo-—
Pas  nentdel K50 K09 Ki3

| Beha! lare

a Ytterhsl je, Al Al Al
plast

2 Férslutn

a Yttre lock Al Al Al
plast

b Lock p3 Al Al AS/A)
kany!

c Spérr for Al Al Al
yttre lock
(p@ hand-
tag)

3 Lyftan - - -
ordningar

4 Genom- Al Al AS/Al

féringar

5 Tatningar Al Al Al

6 Fixturer - - -
= insats av
plast

7 Ovrigt - ~ Al
Papp!ada
med cellplast-
inredning

Anm. XI1/X2 X| = omf vid stycketillv
X2 = omf vid serietilliv



37—

Ritning nr KONTROLLPLAN FOR Kontroliplan:3
XX TYPEFTERKONTROLL Sida nr: |
Kontrol i Behd|larens benamning:

av material BEHALLARENS T-klass 3
och formvara I —

Kontrol |- Material- Markn Okular Kontrol i
moment kvali- och och av
tetsintyg identi- dimen- homoge -
. fiering sions— nitet
R kontrol |
Kompo-

Pos  nentdel K50 K09 KI3 K56

Stréiskydd
bly alt uran

a Blyav- Al Al A5/Al Al
skdrmning
b Uran-

avskdrmning

Al Al AS/Al Al

Anm: X1/X2 Xi = omf vid stycketiliv
X2 = omf vid serietilliv

il

L]



Pos

Ritning nr
XX

Slut
kontrol |

Kontroil-
moment

Kompo-
nentde!

Fardigtiil-
verkad
komponent

* Galler sdrskilt tathet hos kanyliock

Aom. X1/X2 Xi = omf vid stycketiilv
omf vid serietillv

X2

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL

Behd! larens benamning:
BEHALLARENS T-k!ass

Markning
och iden-
tifiering

A5/Al

]

KI3

Okutar-

och dim-
ensions~
kontrol)

AS/Al

-38-

Tryck-

och tat-
hets
provning

Ki4

A4
AQLI,O,

Speciel |
tithets-
prov-
ning

K57

A4 *
AQLILO

Kontroliplan: 4

Sida nr: |
Granskn Ut fardande
av slut- av offi-
lig ciellt
kontrol )~ provnings—-
dokumen - intyg
tation
K65 K59
A5/A| A2
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Ritning nr KONTROLLPLAN FOR Kontrollplan |
XX ATERKOMMANDE BESIKTNING Sida nr: |
Beh3| larens bendmning:
BEHALLARENS T-klass 3

Kontroll- Okul&r Dimen- MT eller Utbyte Tathets- Funk- Granskn Officielit

moment kontrol! sionskon- PT-prov-  ta&t kontroll tions- kon - provnings-—
o troll ning . nings- prov trolidok intyg
T ringar rorl
Pos  Kompo- delar
nentdel
alt egen-
skap K72 K73 KI16,K17 K70 K57 K71 K74 K7%
| Beh3liare - - - X - c c
komplett Al AS A2
2 Behal lare c - - - - - -
atkom!iga Al
ytor
3 Foérsiutning- ¢ - - - - - -
ar lock och Al
locksparr

4 Lyftanordning c¢ - ~ - . - . -

ink! skruv- Al
férband

5 Tatningar b - - - - - - -
Packningar Al

Tatningsytor
x) G&ller sdrskilt tathet hos kanyllock.

Anm. Kontrollplanen avser endast behdllare som ateranvinds. Hittills har detta géllt endast
behdllare med stréiskydd av uran.
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Férkortningar, symboler och definitioner

Europeisk 6verenskommelse om internationell transport
av farligt gods p& vig.

Europeisk dverenskommelse om internationell transport
av farligt gods p& jidrnvig.

Internationell dverenskommelse om transport av far-
ligt gods till sjdss.

Internationell 6verenskommelse om flygtransport av
farligt gods.

International Atomic Energy Agency.

Statens karnkraftsinspektion i Sverige.

Nordiska Kontaktorganet fér Atomenergifrdgor.
Magnetpulverprovning (kontroll av ytsprickor).
Penetrantprovning (kontroll av ytsprickor).
Radiografisk provning av svetsar.
Ultraljudprovning.

Aterkommande besiktning.

Tillverkningsklass, beh3llarna indelas i 5 klas-
ser med hdnsyn till konsekvensen fdr omgivningen
i hdndelse av lackage (strdlningsmingd som kan
ldcka ut) (se avsnitt 2.1).

Uppskattad sannolikhet f6r fel, anvindes f6r en-
skilda komponenter och egenskaper vid konstruk-
tionsgranskning och erfarenhetsdterfdring (se
avsnitt 2.2.2).

Konsekvens av fel (dvs om felet kan orsaka lacka-
ge eller ej), anvidndes for enskilda komponenter
och egenskaper vid konstruktionsgranskning och
erfarenhetsiterfdring, (se avsnitt 2.2.3).
Anvidndes 1 kontrollplanerna och anger foérdel-
ningen av egenkontroll och officiell &6vervak-
ning/kontroll (se avsnitt 2.4.1).

i

Dessa fyra varianter anvdndes i kontrollplanerna
fér angivande av stickprovsomfattningen vid typ-
efterkontroll (= tillverkningskontroll) fér den
officiella 6vervakningen/kontrollen vid kontroll-
omfattningarna A4 och A6 (se bilaga 4).

Anm. A4 och A6 innebdr en stickprovsmdssig Over-
vakning/kontroll av tillverkarens egenkontroll.

= Anvandes 1 kontrollplanerna och anger
kontrollfrekvens for &terkommande besiktning (se
bilaga 5).

= Anvindes i kontrollplanerna och anger stick-
provsomfattningen vid dterkommande besiktning for
den officiella dvervakningen/kontrollen vid kon-
trollomfattningarna A4 och A6 (se bialga 5).

Alla planerade och systematiska Atgirder
nddvdndiga fér att ge tillridcklig tilltro till

att en produkt kommer att uppfylla givna krav pa
kvalitet.

h
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Bilaga 1

Kontro!l av leverantdrens kvalitetssystem

Leverantér

Fabrik

Produkt

Kontaktman hos lev

Utférd

Utférd av

Omrade

Betydelse

Beddmningsresul tat

Anm

Utm Mkt
bra
5 4

Bra

Knappﬂ
tfreds
2

Dal

otili-
fredsst
0

| Féretagsledningens
instdlIning

2 Organisation och
ansvarsfordelning

3 Personal

3% USRS T

4 Utrustning och
lokaler

5 Specificering av
kvalitetsfordringar

6 Kontroll och kali-

brering av kontroli-
och provningsutrust-

ning

7 Kvalitetsinformation

8 Sakerstdllande av
konstruktions-
kvalitet

9 Leverantdrsverk—
samhet

10 Sdkerstédliande av
tillverkningskva—
litet

Kt st e i e S it

Il Kvalitetskontroll

Kommentarer




Bilaga 2

Datum Konstruktionsqranskning

Behdllarens bendmning '’

Behdllarens T-klasgs:

sammanstdllningsritning: i
Komponentdel Tankbara Sanno- Konsekvens Konse-
problem likhet kvens-
£f6r fel niva
utan
kontroll




Fragelista

Bilaga 3.1

Erfarenheter

Beh8llarens bendmning........c.oue ittt ennnnennceenenns

Beh8l1larens T-KlasS...ueu.'eeeeeeeroneeeoenoesnannnnnen

Tillverkningsar

Uppgiftsldmnare

[1 Problem upptdckta vid tillverkningen
[l Problem upptdckta t o m férsta AB

|| Problem upptédckta efter férsta AB

Kontroll utférd enligt kontrollprogram.........-cuc.eev..

AB-intervall

....................................................

.........

Férteckning av _problem p& bilagorna nr..(se bilaga 3.2)

Gruppering av problem enligt £l jande:

38 oo > =) (T ¢ N

Kan hidnfdras

2 o3 B = T

kan hdnfdras

2 o3 o = 1 £

kan hdnféras

o a3 o = 1 o

kan hanfdras

PLOD LM Nl . . ittt i it i it ittt ettt ea s ot nssesasesseearannenssasnenns

kan hdnféras

5 e ] 2 3 A= 1 D £ <G

kan hanforas

brister i hantering, transport

ovrigt.

.........




Férteckning av proble
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Behdllarens benidmning

Bilaga 3.2
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Bilaga 4.1

Stickprovsomfattning vid officiell Gvervakning/kontroll i
samband med tillverkning.

Allmdna kommentarer

stickprovsvis officiell 6vervakning/kontroll férekommer vid
kontrollomfattningarna A4 och A6 (se avsnitt 2.4.1).
Tillverkarens egenkontroll skall emellertid dven vid A4 och A6
normalt utfdéras som allkontroll.

Det 4r egenkontrollen som ar den kvalitetsstyrande faktorn. Den
officiella 6vervakningen/kontrollen skall vid
kontrollomfattningarna A4 och A6 endast med rimlig sdkerhet
bekrdfta att egenkontrollen fungerar p3 ett tillfredsstdllande
sdtt.

Om man avser att vara kvalitetsstyrande med den officiella
overvakningen/kontrollen m8ste man, £f6r att erhdlla en
tillfredsstdllande sdkerhet vid de smd tillverkningsserier som
har &r aktuella, tilldmpa allkontroll (dvs ej anvanda
kontrollomfattningarna A4 och A6 utan istdllet A2, A3 eller A5).

Det finns vid delkontroll alltid en viss risk f6r felbeddémning.
Hur stor denna risk &dr beror p& provtagningsplanens utformning.
Denna risk beaktas om man vid delkontrollen anvdnder prov-
tagningsplaner som ir bestdmda genom sannolikhetsberdkningar d
v 8 om man tillidmpar statistigsk delkontroll.

Statistisk delkontroll

All statistisk delkontroll bygger p& att en viss liten fel-
procent kan godtas. Varje provtagningsplan styres av en OC--
kurva, som Ar baserad pd den felprocent (felkvot) som valjes
som varande acceptabel (AQL-vdrde).

OC-kurvan anger sannolikheten fér godkdnnande som funktion av
felkvoten hos det parti som skall kontrolleras och dr entydigt
bestdmd av provantalet n och hégsta tilldtna felantalet c¢ for
provgruppen.

Tre punkter pd denna kurva pjg. Pgo och pgg brukar an-

vandas som "mAtt" p& kurvans utseende. Dessa punkter anger vid
vilken felkvot man har 10, 50 resp 95 procents sannolikhet att
godkdnna partiet. Hirigenom kan man sdledes f& en god bild av
de risker foér felbeddmning vid den officiella
overvakningen/kontrollen som man léper med de olika
provtagningsplanerna. Pjg brukar bendmnas konsumentrisk och
Pg9s producentrisk,

Generellt kan man sdga att ju brantare lutning OC-kurvan har
desto bittre férmdga har den att skilja pd bra och daliga
partier.

De fdéreslagna provtagningsplanerna ar hdmtade ur IS0 2859.



Bendmnes i

kontrollplanen

AQL 1,0
AQL 4,0
AQL 1,0

AQL 4.0

Kommentarer:

A.

Kontrollniva AQL-vdrde
(1) I 1,0
(1) 1 4,0
(II1) ITI 1,0
(II1) I11 4,0
OC-kurva = Operating Characteristic Curve (anger

sannolikheten f6r godkdnnande som funk-
tion av felkvoten i partiet med den
aktuella provtagningsplanen)

Kontrollnivd = ambitionsnivd fér att det slump-
missigt uttagna provuttaget skall
vara representativt f6ér hela partiet.

AQL-virde = den maximala felkvot som, fér att

mdéjliggéra delkontroll, kan anses
acceptabel som ett processgenomsnitt.

En provtagningsplan (t ex 13-1) anger hur mdnga
enheter som skall kontrolleras och hur minga fel
(alt felaktiga enheter) som f&r finnas. Om antalet
fel (alt antalet felaktiga enheter) i provuttaget
6verstiger detta viarde utfdres allkontroll

18O 2859 beskriver ett fdrfarande med tilldmpning av
normal, reducerad och skirpt kontrollomfattning
beroende p3 utfallet av kontrollen.

Vid de tilladmpningar som hidr Ar aktuella &r antalet
partier emellertid s& f& att man enbart bdr anvidnda
sig av normal omfattning.



Provtagningsplaner - enkel provtagning - normal

Serie-
storlek AQL 1,0 AQL 1,0 AQL 4,0 AQL 4,0
III I II1I 1

2-8 Allkontr Allkontr 3-0 3-0
9-15 13-0 13-0 3-0 3-0
1l6-25 13-0 13-0 13-1 3-0
26-50 13-0 13-0 13-1 3-0
51-90 13-0 13-0 20-2 3-0
91-150 50-1 13-0 32-3 13-1
151-280 50-1 13-0 50-5 13-1
281-500 80-2 13-0 80-7 20-2
501-1200 ‘125—3 50-1 125-10 32-3

vid seriestorlek 26-50 betyder féljande:
Egenkontroll £61jd av kontroll som den 6ver-
vakande myndigheten skall utfdra stickprovsvis pd totalt 13
slumpmidssigt uttagna enheter frAn den aktuella serien. Om
problem eller felaktigheter pdtrdffas vid ndgot av dessa
stickprov skall den 6vervakande myndigheten utfdra kontroll
av samtliga enheter i serien.

Provtagningsplanens férsta siffra anger slledes hur stort
stickprovet skall vara och den andra siffran anger 1 hur
mdnga av dessa stickprov som felaktigheter fir pdtrdffas
innan den dvervakande myndigheten skall dvervaka
kontroll/utféra Kontroll av samtliga enheter i den aktuella
serien. De risker att géra felaktiga beslut som man l6per med
dessa provtagningsplaner framg8r av tabeller under avsnitt §
i denna bilaga. Vid stdrre seriestorlek &n 1200, se 1ISO 2859.



5. De foéreslagna provtagningsplanernas férmdga att skilja mellan
bra och dalig partier _ _

Formdgan att skilja mellan bra och d&liga partier tilltar med
OC-kurvans lutning dvs med minskat avst&nd mellan pjp och

Pgs. Pjo brukar bendmnas konsumentrisk och pgg

producentrisk. F&ér att kunna minska konsumentrisken och
samtidigt kunna h8lla producentrisken ungefdr oférdndrad miste
stickprovsstorleken odkas.

AQL 1,0
Provtagnings- Felkvot i partiet vid 95, 50, resp 10 procents
plan sannolikhet fdr godkadnnande (P95, P50 resp
P10)
95% 50% 10%
13-0 0,39% 5.2% 16%
50-1 0,71% 3,3% 7.6%
80-2 1,0% 3,3% 6,5%
125-3 1,1% 2,.9% 5,4%
AQL 4,0
Provtagnings- Felkvot i partietvid 95, 50 resp 10 procents
planer sannolikhet f6r godkdnnande (P95, P50 resp
P10)
95% 20% 10%
3-0 1,7% 21% 54%
13-1 2,8% 13% 27%
20-2 4,2% 13% 25%
32-3 4,4% 11% 20%
50-6% 5.,3% 11% 18%
80-7 5.1% 9,6% 14%
125--10 4,9% 8,5% 12%

Anm De flacka OC-kurvorna med &tféljande hdéga pjg-varden
kan accepteras i dessa fall eftersom den officiella
6évervakningen/kontrollen vid kontrollomfattningarna A4
och A6 endast skall bekrdfta att egenkontrollen fungerar
pd ett tillfredsstidllande sdtt. Onskas en mer styrande
officiell 6vervakning/kontroll s3 mdste, f6r de smé
partistorlekar som hidr 4r aktuella, allkontroll, dvs
kontrollomfattning A2, A3 eller A5 anviandas. Se punkt 1
"Allmdnna kommentarer" i denna bilaga.
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Sannolikhet fér oC-kurva

godkdnnande (%)
100
95

5o

1o
Y ! .
P9sS P50 P10 Felkvot i partiet (%)
prod konsument
risk risk
6 Ovriga_kommentarer

Uppgifterna i denna bilaga bygger pd de erfarenheter
som erh6lls vid genomfdrande av etapp 2 och 3 i detta
projekt (se SP-RAPP 1987:41).



Bilaga 5

Stickprovsomfattning vid officiell évervakning/kontroll i
samband med Sterkommande besiktning.

Stickprovsvis officiell dvervakning/kontroll férekommer vid
kontrollomfattningarna A4 och A6 (se avsnitt 2.4.1).

Anvindarens/dgarens egenkontroll skall emellertid dven vid A4
och A6 utfdras som allkontroll.
Kontrollomfattningen anges med nedanstiende beteckningar:

Dl = stickprov skall géras vid, i genomsnitt, varannan egen-
kontroll *.

D2 = stickprov skall gdras vid, i genomsnitt, var 3:e egen-
kontroll *.
D3 = stickprov skall gdras vid, i genomsnitt, var 4:e egen-

kontroll *.

* vid dessa tillfdllen utfdrs 100%-ig officiell kontroll

Kontrollfrekvens fér dterkommande besiktning

symboler i
kontrollplanen

a = Var fjdrde till femte behd8llarcykel inom en maximal period
av ett Aar.

b = Var &ttonde till tionde beh8llarcykel inom en maximal
period av tvi Ar.

Var sextonde till tjugonde behdllarcykel inom en maximal
period av fyra &r.

Lo}
]

Anm En behdllarcykel = en transportcykel fér den aktuella be-
h3llaren.

Kommentarer
Uppgifterna i denna bilaga bygger pd de erfarenheter som erhélls

vid genomfdrande av etapp 2 och 3 i detta projekt (se SP-RAPP
1987-41).



Bilaga 6

Inverkan av T-klass, konstruktionsgranskning och
erfarenhetsdterfdring p4 val av kontrollomfattning

Behdllarens| Beddmning av sannolikhet £6r fel /Konsekvensbedémning
T-klass
Al BI CI ATl BII CII AITI BIII CI}E
1 1 2 3 4 5 6 7 8 9
2 2 3 4 5 6 7 8 9 *
3 3 4 5 6 7 8 * * *
4 4 5 6 7 8 * * * *
5 Behdver ej kontrolleras

Anm 1 Beteckningarna 1 t o m 9 i den htgra delen av tabellen sym-
boliserar olika kontrollomfattningsalternativ ddr 1 symboli-
serar den hdgsta omfattningen och 9 den lagsta. Vilken av de i
avsnitt 2.5 féreslagna kontrollomfattningarna som vidljs f&r de
olika kontrollomfattningssymbolerna beror p& typ av komponent-
del och kontrollmoment. En * innebdr att ndgon kontroll ej
anses erforderlig ur sidkerhetssynpunkt f£6r en komponentdel/-
egenskap med denna kombination av T-klass och felsannolik-
het/konsekvensbeddémning. D3 konstruktionsgranskningen och er-
farenhetsiterfdéringen ger olika resultat skall den hégsta om-
fattningen vara styrande.

2 Vid "Behdllare komplett" och "Slutkontroll" féreslds fo6r sdker-
hetspdverkande faktorer en felsannolikhet/konsekvensbeddmning
Bl.

3 Vid svetskontroll foéreslds for sdkerhetspdverkande faktorer en
felsannolikhet/konsekvensbeddémning enligt nedan.

- Tryck- och kraftupptagande svetsar; - T-klass 1: Bl
- Ovriga klasser: BII

- IcKke tryck- och kraftupptagande svetsar: - Samtliga klasser:
BIII

4 Vi har vid felsannolikhet/konsekvensbedémningen ansett att kon-
sekvensen av en olycka vadger tyngre dn sannolikheten fd8r att
den skall intriffa. Prioriteringen &r siledes hdgst i tabellens
vanstra kolumn (Al) och faller alltmer ju lingre &t hdger man
kommer.

5 Uppgifterna i denna bilaga bygger pd de erfarenheter som er-
h6lls vid genomfdrande av etapp 2 och 3 i detta projekt (se
SP-RAPP 1987:41).



