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ABSTRACT

Transport of radioactive material from different fields of
operation is well advanced in the Nordic countries. Several
types of transport casks/containers åre in use for this purpose.
It is of great importance that uniform requirements åre applied
for the quality 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 ingår i det sakerhetsprogram som genomfordes
1985-1989 av Nordiska kontaktorganet for atomenergifrågor.
Programmet delfinansierades med medel från Nordiska
ministerrådet.
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SUMMARY

Transport of radioactive material across borders is in principle
governed by the IAEA transport regulations. 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
coramon 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 åre 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 l

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 åre 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 åre integral parts of such packagings.

In addition the recurring inspection requires that components
which åre important for the safety in the packagi.ng åre divided
into 3 different classes (called: Class A-C) referrinc to tbe
risk (= probability) that defects in each component h^ve 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 -III).
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 åre integral parts
of these packagings åre also exempt from recurring inspection.

Part 2 and 3 described in Swedish in publication SP-RAPP 1987:4JL.

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 åre 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 åre 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 radioactive material.

The total quality assurance senerne 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 quality 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 åre 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 åre subjected to
a risk and consequence estimation.

Both the risk estimation (risk = probability of defects) and the
consequence estimation (consequence of defects) åre 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 åre worked out. The control plans åre in
the form of tables, where the component parts which åre to be
controlled åre listed on the y-axis and the control methods on
the x-axis. The control plans åre 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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Qua l i ty assurance system

I. Steps before placing
an order

2. Steps after an order
has boen placed but before
start of the productioA

3. Manufacture of
a prototype

4. Running production

5. Use

Supplier est imåt ion

Construction inspection

Qua l i ty planning
in coopetation with
the suppli er

Type approval

Product i on qua l i ty
control

Audits

Development
of Control
plans
(See next
flowchart)

Recurring inspection of
individual packagings
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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
packaqinq of curcent interest______________________________

Estimated
probabi t i ty
for defects
(Class A-C)

Consequence
estimation

(Grade l - l l l )

Estimated
probabi 1 i ty
for defects
(Class A-C)

Conclusion of
involved
parameters

Comments: l. Experience feedback is performed only in cases when usable experience from the
packaging of current interest, or a s i m i l a r one, exists

2 . T-class 1 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

l. Pr p̂ eras.tå,! Inirig

Transporter av radioaktivt material, som till sin natur år i hog
grad internationella, kan på grund av olikheter i de olika
låndernas krav på kontroll och besiktning utsåttas for be-
grånsningar som inte finns i transportbeståmmelserna. For att
oka acceptansen av transportbeståmmelserna 8r det darfor onsk-
vårt att definiera en kvalitetsnivå for tillverkning och
återkommande besiktning som kan accepteras av så många lander
som mojligt. Ett steg på vågen ar att inom Norden tå fram en
kvalitetsnivå som år acceptabel for de nordiska landerna.

Bakgrunden till projektet ar att Nordiska Transportgruppen till
NKA foreslog att ett samnordiskt projekt for kvalitetssåkring av
transportbehållare for radioaktivt material kunde bedrivas inom
ramen for NKAs forskningsprogram under 1985-1988.

Detta forskningsuppdrag har bekostats av Statens Kårnkraft-
inspektion (SKI) och Nordiska Kontaktorganet for Atomenergi-
frågor (NKA).

2 • Pr () jektet.6_må.lEicLt tning_

Slutmålet for projektet år detta dokument benåmnt "Riktlinjer
for kvalitetssåkring av transportbehållare for radioaktivt
material". som år avsett att utgora en samnordisk mall vid
utformning av kontrollprogram for tillverkning och återkommande
besiktning for olika typer av behållare. Dokumentet innehåller
åven en operativ beskrivning av forfarande och tånkesått vid
utarbetande av konkreta kontrollplaner for en specifik behållare.

Projektet har varit uppdelat på 4 etapper dår detta dokument
således utgor etapp 4. Slutrapporten från etapp 2+3 (SP-RAPP
1987:41) utgoc ett referensmaterial till etapp 4. Vid ut-
formningen av projektet har hånsyn tagits till riktlinjer och
tankegångar i lAEAs draft to "Safety Series No 37", augusti 1985.

3 . Kor tf_at.tad_be.sjcrivning_av prp_j^k_tets_f y_ra åelac_

Etapp l

Projektet inleddes med en inventering for att erhålla ett
representatlvt urval av de forpackningar/behållare som anvandes
for transport av olika typer av radioaktivt material. Hårvid
erholls ett drygt 40-tal typer.

Dessa forpackningar/behållare indelades i B olika såkerhetsni-
våer (benåmnda: T-klasser = tillverkningsklasser) med hånsyn
till konsekvensen for omgivningen i håndelse av att forpack-
ningen/behållaren skulle lacka eller gå sonder.



Sakerhetspåverkande komponenter i behållarna indelades darefter
i 3 olika kvalitetsnivåer (benamnda: Grad I-III) beroende på
konsekvensen (med avseende på behållarens tathet) i hSndelse av
fel på respektive komponent.

Vid nytillverkning avses kvalitetssakringen hos tillverkaren att
styras av nedanstående två parametrar:

1. Forpackningen/behållarens T-klass (T-klass 1-5)
2. Respektive komponents konsekvensnivå (Grade I-III).

Behållare av T-klass 5 behover ej utsMttas for någon tillverk-
ningskontroll och således ej heller komponenter ingående i dessa
behållare.

Den återkommande besiktninqen fordrar att såkerhetspåverkande
komponenter i behållaren, forutom ovannamnda indelning. aven
indelas i 3 olika klasser (benamnda: Klass A-C) med avseende på
risken (= sannolikheten) for fel på respektive komponent.

Återkommande besiktning skall således styras av nedanstående tre
parametrar:

1. Forpackningens/behållarens T-klass (T-klass 1-5).
2. Respektive komponents konsekvensnivå (Grade I-III).
3. Respektive komponents felsannolikhetsnivå (Klass A-C).

Behållare av T-klass 4 och 5 behover ej utsMttas for någon
återkommande besiktning och således ej heller komponenter
ingående i dessa behållare.

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

Under etapp 2 och 3 genomfordes en precisering och modifiering
av de forslag till klassindelning och bedomningsgrunder som
framtogs i etapp 1.

Darefter utvaldes i varje T-klass någon (el några) specifika
behållare ("typbehållare") vilka studerades i detalj med
avseende på de komponenter som har betydelse for sakerheten vid
transporter. Detta utfordes dels genom en konstruktions-
granskning och dels genom en erfarenhetsåterforing.

Slutligen utarbetades detaljerade kontrollplaner for dessa
"typbehållare" med avseende på såval typefterkontroll (till-
verkningskontroll) som återkommande besiktning.

I rapporten redovisas såval konstruktionsgranskning och erfaren-
hetsåterforing som kontrollplaner separat.



XI

Dessutom undersoktes om det fanns kontrollmetoder for att utfora
de enligt kontrollplanerna erforderliga kontrollerna och angavs
dår sådana metoder behover utarbetas.

Etapp 4 (SP-RAPP 1988:53)

Genomforandet av etapp 4 baserades på erfarenheter från etapp 2
och 3.

Slutdokumentet från etapp 4 "Riktlinjer for kvalitetssåkring av
transportbehållare for radioaktivt material", SP-RAPPORT 1988:53
ar avsett att utgora en samnordisk mall for hur kvalitetssåk-
ringen bor utformas for olika typer av behållare avsedda for
radioaktivt material.

Kvalitetssåkringens totala upplåggning innehåller nedanstående
sju huvudmoment:

- Leverantorsbedomning
- Konstruktionsgranskning (for ev påverkan under utvecklings-
fasen)

- Gemensam kvalitetsberedning
- Typgodkånnande
- Typefterkontroll (tillverkningskontroll)
- Auditeringar (kvalitetsrevisioner)
- Återkommande besiktning av individuella behållare.

I samband med att en ny behållare provas for typgodkånnande
inordnas den i låmplig T-klass och samtidigt utarbetas kontroll-
planer for såvål typefterkontroll (tillverkningskontroll) som
återkommande besiktning. Behållare i T-klass 1-3 ålagges såvål
tillverkningskontroll som återkommande besiktning. Behållare i
T-klass 4 ålaggs endast en viss tillverkningskontroll medan
behållare i T-klass 5 ej ålaggs någon kontroll. For att kunna
utarbeta kontrollplaner så utfors forst en konstruktionsgransk-
ning och dår så år mojligt åven en erfarenhetsåterforing på den
aktuella behållaren eller en snarlik sådan. Hårvid åsåtts
våsentliga delar och/eller egenskaper en rlsk- och konsekvens-
bedbmning. Såvål riskbedomningen (risk = sannolikhet f6r fel)
som konsekvensbedomningen (konsekvens av fel med avseende på
behållarens tåthet) utfors enligt en 3-gradig skala. Dårefter
gors en sammanvågning av behållarens T-klass, konstruktions-
granskning och erfarenhetsåterforing.

Då denna sammanvågning år fårdig utarbetas detaljerade
kontrollplaner for tillverkningskontroll och återkommande
besiktning. Kontrollplanerna år utformade i form av tabeller dår
man på y-axeln fortecknar de komponentdelar som år i behov av
kontroll och på x-axeln fortecknar vilka kontrollmoment det
galler. Kontrollplanerna år detaljerade och innefattar såvål
huvuddelar som enskllda detaljer beroende på funktion. I kon-
trollplanerna anges också kontrollomfattning och fordelning av
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kontrolluppgifter betraffande egenkontroll/officiell provning
samt vid återkommande besiktning aven kontrollfrekvens.

I rapporten finns en generell operativ beskrivning av forfarande
och tankesatt vid utarbetande av kontrollplaner for en behållare
samt ett antal exempel på kontrollplaner fran etapp 2 och 3.
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Kvalitetssikringens upplagqninq

l. Åtgårder innan avgivande
av bestå lIning:

2. Åtgarder efter det att
en bestå lIning har gi vits
men innan ti lIverkningen
påborjats

3. TilIverkning av
prototyp

4. Lopande produktion

5. Anvandning:

Leverantorsbedomn i ng
(l.l)

Konstrukt i onsgranskn i ng
(1.2)

Gemensam
kval i tetsberedn i ng
(1.3)

Typgodkannande
(1.4)

Typefterkontroll
(= ti lIverkningskontrolI)
(1.5)

Auditeringar
(= kval i tetsrev i s ionen)
(1.6)

Återkomnande besiktnlng
av individuel la behållare
(1.7)

Anm.

I. Vid auditeringarna undersoks bl a att det kvalitetssakringssystem som ti l Iverkaren
vid leverantorsbedomningen sade sig ha verkligen efterlevs och fungerar i praktiken.

2. Siffrorna inom parentes utgor hanvisning ti 1 1 aktuellt avsnitt i kapitel I.
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Utarbetande av kontrolIplaner for ti lIverkningskontroll och aterkommande
besiktning utfores enligt nedanstående flodesschema i samband med typ-
godkannande av den aktuel l a behallaren._______________________

Konsekvens-
bedomn i ng
grad l - l l l
(1.4.4)

Bedomn av
sannol ikhet
for fel
klass A-C
(1.4.4)

Erfarenhets-
återforing
(1.4.5)

^
Konsekvens-
bedomn i ng
grad l - l l l
(1.4.5)

-"•v.
\
Bedomn av
sannol ikhet
for fel
klass A-C
(1.4.5)

Sanroan vågn i ng av
involverade
parametrar

Anm:

I. Erfarenhetsåterfor ingen utfores endast i de fall då relevanta erfarenheter
finns av den aktuel la behallaren eller en snarlik sådan.

2 . T-klass 1 2 3 4 5

Ti l Iverkningskontroll x x x x
Återk bes i ktn x x x

3. Konsekvensbedomning = konsekvens av fel m a p behållarens
tSthet (kan fe let orsaka lackage eller ej).

4. Sannolikhet for fel = uppskattad sannolikhet for fel

5. Siffrorna inom parentes utgor hånvisning ti 1 1 aktuelIt
avsnitt i kapitel I.



Innehållsforteckning
Sid

l. Kvalitetssystemets uppbyggnad l

1.1 Leverantorsbedomning l
1.2 Konstruktionsgranskning l
1.3 Gemensam kvalitetsberedning 2
1.4 Typprovning och typgodkånnande 3
1.5 Typefterkontroll 5
1.6 Auditeringar hos tillverkare 5
1.7 Återkommande besiktning av individuella 6

behållare

2. Operativ beskrivning av forfarande och tankesatt 7
vid utarbetande av specifika kontrollplaner_____

2.1 Kriterier for indelning av behållare i T-klass 7
2.2 Konstruktionsgranskning 9
2.3 Erfarenhetsåterffiring 10
2.4 Kontrollfordringar 11
2.5 Utarbetande av kontrollplaner 14

3. Forteckning over kontrollmoment indelade efter typ 20
av provning_________________________________

4. Exempel på kontrollplaner 22

4.1 Allmant 22
4.2 Beskrivning av f6reslagna kontrollplaner 23
4.3 Kontrollplaner 25

5 Forkortningar. symboler och definitioner 40

5.1 Forkortningar 40
5.2 Symboler och definitioner 40

6 Referenser 41

Bilaga 1: Blankett - Kontroll av leverantorens
kvalitetssystem

Bilaga 2: Blankett - konstruktionsgranskning
Bilaga 3: Blankett - erfarenhetsåterforing
Bilaga 4: Stickprovsomfattning vid officiell

overvakning/kontroll i samband med
tillverkning

Bilaga 5: Stickprovsomfattning vid officiell
overvakning/kontroll i samband med
återkommande besiktning och kontrollfrekvens
for återkommande besiktning

Bilaga 6: Inverkan av T-klass, konstruktionsgranskning
och erfarenhetsåterforing på val av
kontrollomfattning



-1-

1. Kvalitetssystemets uppbyggnad

l. l Leye£ant(5rs>edonining_

Innan en bestållning av en mera komplex behållare ges till ett
foretag bor bestallaren forvissa sig om att det aktuella fore-
taget har mojlighet att leva upp till de kvalitetskrav (och
ovriga krav) som bestallaren har. Detta kan t ex ske genom en
leverantorsbedomning. En leverantorsbedomning innebar att man
gor en systematisk genomgång av ett foretag med avseende på
dess organisation, system for kvalitetssakring, kompetens,
lokaler, utrustning, kapacitet mm for att darigenom kunna bilda
sig en uppfattning om foretagets mojligheter att uppfylla be-
stallarens krav. HSrvid bor man å'ven beakta den aktuella leve-
rantorens val av underleverantorer. Vid utvarderingen skall man
inte enbart tå hånsyn till tillståndet for varje avsnitt som
ingår i bedomningen utan aven till vilken betydelse avsnittet
ifråga har for kvaliteten på de produkter som skall levereras.

Det ar en absolut nodvåndighet med enhetliga bedomningsnormer.
Olika auditorer maste ha samma bedomningsnorm, dels sins-
emellan och dels från gang till gang. Detta fordrar som regel
att leverantorsbedomningen formaliseras i form av blanketter,
checklister o dyl. Ett exempel på en checklista finns på
bilaga 1.

Leverantorsbedomningen bor leda fram till ett stållningstagande
enligt ett av foljande alternativ:

- Lamplig som leverantor

- Lamplig som leverantor efter vissa kompletteringar

- Ej lamplig som leverantor

l. 2 Korist.rukt.ic:ns^g£atis]cnina

Om det tillverkande foretaget ej erhåller fardiga konstruk-
tionsritningar och ovrigt underlag utan sjålv skall konstruera
efter givna krav bor en fortlopande konstruktionsgranskning
utforas. Detta innebar att bestallaren (och ev berord myndig-
het) regelbundet medverkar under hela utvecklingsfasen och
harigenom, i god tid, har mojlighet att påverka den slutliga
utformningen i onskad riktning.



l . 3 Gemensam

Innan tillverkning av behållaren påborjas bor bestållaren och
tillverkaren gora en gemensam kvalitetsberedning for att
sammanjåmka bestållaren och tillverkaren betråffande bakgrund,
attityder, arbetssått, kontrollutrustning och dyl. Många av
aktiviteterna i samband med utvecklingen av en ny behållare kan
inbegripas i begreppet kvalitetsberedning.

Exempel på våsentlig information for att bestallare och till-
verkare skall bli jåmstållda ar:

- inkopspolicy
- organisation
- rutiner i samarbetet med leverantorer
- terminologi
- identif iering av partier
- klassificering av fordringar
- kontrollutrustning
- standardisering av kontrollmetoder

Bestållaren bor senare genom sk auditeringar (= kvalitets-
revisioner) forvissa sig om att foretagets system for
kvalitetssåkr ing har implementerats och dårigenom verkligen
fungerar i praktiken (se avsnitt 1-6).

1.3.1 Klassificering av fordringar

Klassificering av fordringar år ett sått att ange att vissa
krav, toleranser o dyl år mer våsentliga an andra. En del fel
kan få mycket allvarliga påfbljder, andra kan vara betydelse-
losa. Information om detta år angelåget underlag f6r de
personer som skall bereda, tillverka och kontrollera en be-
hållare eller del dårav, inte minst då detta arbete utf6rs hos
en underleverantor .

Genom att klassificera de specif icerade fordringarna ger man
leverantoren mojlighet att sårskilt koncentrera sitt arbete på
de egenskaper som får svårare konsekvenser om fordran på egen-
skapen inte innehålls. Detta får givetvis ej innebåra att de
lågre klassif icerade kraven negligeras utan endast att insatsen
skall såttas i proportion till konsekvensen om kravet ej inne-
hålls. En klassificering av fordringar år således ett sått att
mera fullståndigt meddela krav och avsikter till tillverkarens
produktions- och kvalitetsfunktioner . Enbart en toleransmått-
såttning o dyl ger ej fullståndig information.

Låmpligen klassif iceras fordringarna i tre klasser:

- kritiska
- våsentliga
- mindre våsentliga
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En fordran år kritisk om overgangen från god till dålig
kvalitet sker snabbt i samband med att toleransgrånsen over-
skrids. En fordran ar våsentlig om denna overgang sker mindre
snabbt och den år mindre vasentlig om overgangen sker långsamt.

l. 4 Typ_pr_oyning_ octi t.yp_gcxlkanna_nd_e_

1.4.1 Typprovning

Typprovning utfores av behorig myndighet.

Syftet med en typprovning år att kontrollera huruvida den
provade behållarens konstruktion och tekniska utforande upp-
fyller stållda krav.

Kraven på behållare avsedda for transport av radioaktivt mate-
rial framgår av lAEA'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 åven detaljerade
kontrollplaner for tillverkningskontroll och återkommande be-
siktning. I ovrigt ligger sjålva typprovningsforfarandet utan-
for detta projekt.

1.4.2 Typgodkånnande

Typgodkånnande utfårdas av behorig myndighet.

Om typprovningen visar att den aktuella behållaren uppfyller
samtliga krav utfårdas ett typgodkånnandebevis. Detta omskrives
med regelbundna intervall, t ex vart 5:e år. Typgodkånnandets
giltighet forutsåtter att ett avtal om typefterkontroll ( =
tillverkningskontroll) upprattas (se punkt 1.5).

1.4.3 Klassindelning av behållare

I samband med att en ny behållare typprovas inordnas den i en
av fem tillgångliga klasser.

Behållarna indelas i klasser for att man dårigenom skall kunna
anpassa kvalitetssåkringen optimalt till respektive kategori
(typ av innehåll och typ av behållare).

Behållarna indelas i 5 klasser med hånsyn till konsekvensen i
håndelse av att behållaren låcker eller går sonder. Klasserna
benåmnes T- klasser (= tillverkningsklasser). Klassindelning
sker efter verbala beskrivningar (se punkt 2.1). Det finns Inga
fasta aktivitetsgrånser satta for respektive T-klass utan detta
får bli en bedomningsfråga for varje enskild behållare.
Samtliga behållare innehållande klyvbart material hånfores
generellt till T-klass 2. overstiger aktiviteten en viss nivå
hånfores de till T-klass 1.



-4-

I huvudsak kan man saga att behållare som innehåller bestrålat
klyvbart material hamnar i T-klass l och ej bestrålat i T-klass
2. En detaljerad beskrivning av ovannåmnda indelning finns i
avsnitt 2.1.

1.4.4 Konstruktionsgranskning

For att underlåtta utarbetandet av relevanta kontrol1glaner
utfores en konstruktionsgranskning. Hårvid åsattes vasentl:ga
delar och/eller egenskaper en uppskattad bedomning av sann ilik-
heten for fel och en konsekvensbedomning (konsekvens av f' l m a
p behållarens tåthet). Båda utfors enligt en 3-gradig skala. En
mer detaljerad beskrivning finns i avsnitt 2.2.

Anni. Denna konstruktionsgranskning som utfores av d .1 behoriga
myndigheten i samband med typprovning och utarbet?nde av
kontrollplaner skall ej fo'rvåxlas med den konstruktions-
granskning som beskrivs i avsnitt 1.2. Denna innebår att be-
stållaren (och ev berord myndighet) regelbundet medverkar under
behållarens utvecklingsfas och hMrigenom, i god tid, har
mojlighet att påverka den slutliga utformningen i onskad
riktning.

1.4.5 Erfarenhetsåterforing

For att underlatta utarbetandet av relevanta kontrollplaner
utfores, dår så ar mojligt, en erfarenhetsåterforing. Detta
innebar ett insamlande av relevanta erfarenheter från den
aktuella behållaren, eller en snarlik sådan. Baserat på dessa
erfarenheter åsattes våsentliga delar och/eller egenskaper en
bedomning av sannolikheten for fel och en konsekvens- bedomning
(konsekvens av fel m a p behållarens tåthet). Båda utfors
enligt en 3-gradig skala. En mer detaljerad beskrivning finns i
avsnitt 2.3.

1.4.6 Utarbetande av kontrollplaner for typefterkontroll
(= tillverkningskontroll) och återkommande besiktning

I samband med att en ny behållare typprovas utarbetas kontroll-
planer for såvål typefterkontroll (= tillverkningskontroll) som
återkommande besiktning.

Till sin hjalp har man hår den tidigare beskrivna, klass-
indelningen, konstruktionsgranskningen och erfarenhetsåter-
foringen.

En mer detaljerad beskrivning av tillvågagångssåttet vid ut-
arbetande av kontrollplaner finns i avsnittet 2.5. Dessa
kontrollplaner år 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)
- återkommande besiktning (avsnitt 2.5.6)



1. 5 Ty£ef_t^r kpn.tr_oil_( =_ t^lve rinings, kpntr.oil.}.:

I samband med utfårdande av typgodkånnande uppråttas ett avtal
om typefterkontroll. Syftet med typefterkontrollen år att for-
såkra sig om att de producerade behållarna motsvarar det typ-
godkånda exemplaret. Kvalitetssåkringen styrs av vilken av de
fem T-klasserna som den aktuella behållaren tillhor.
behållarens konstruktion samt anvånd tillverkningsmetodik.

Dessa faktorer har man dock redan tagit stallning till i sam-
band med typprovningen eftersom kontrollen utfors enligt de
kontrollplaner som uppråttades vid typprovningen. Kontroll-
planerna har foljande huvudindelning:

- konstruktionsgranskning
- kontroll av material och formvara
- svetskontroll
- slutkontroll

l. 6 Audit.er^inga.r_ho^s_til^ve_rkar_e_

Man bor genom sk auditeringar (= kvalitetsrevisioner) forvissa
sig om att foretagets system for kvalitetssakring har implemen-
terats i alla led och dårigenom verkligen fungerar i praktiken.
Intervallen mellan dessa auditeringar får avgoras från fall
till fall beroende på erfarenheter från den aktuella till-
verkaren. Ett lampligt variationsintervall kan vara 1-4 år.

En auditering, eller kvalitetsrevision, brukar bestå av några
beståmda steg. Dessa år.

- insamling av underlag
- planering av revisionen
- granskning/genomgång av underlaget
- genomforande av audit/revision
- rapportering
- uppfoljning

Det ar en absolut nodvandighet med enhetliga bedomningsnormer.
Olika auditorer maste ha samma bedomningsnorm. dels sins-
emellan, dels från gang till gang.
Audits skall dårfor utforas i overensståmmelse med skrivna
instruktioner eller checklister av for uppgiften lampligt ut-
bildad personal. Auditresultaten skall dokumenteras. Vid den
efterf61jande diskussionen med representanter f6r foretaget
overlamnas en kopia av auditrapporten så att de får mojlighet
att gora erforderlig-a justeringar. Uppf61 jningsåtgarder, in-
klusive fornyade audits av bristfalliga omraden, skall vidtagas
dår så behovs.
Auditeringar utfors i regel gentemot någon accepterad norm. Det
finns ett flertal sådana normer. Ett exempel på sådana normer
år ISO-serien 9000-9004.
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1.7 Åt^rkpmma^(ie_besik;truncj; av individuella behallare

Syftet med den återkommande besiktningen ar att kontrollera
huruvida den aktuella behållaren fortfarande uppfyller de krav
som stalldes på den vid tillverkningen och om så ej år fallet
att foreskriva erforderliga reparationer och justeringar.
Kvalitetssakringen styrs av vilken av de fem T-klasserna som
den aktuella behållaren tillh6r. samt av behållarens
konstruktion och driftserfarenhet eller riskanalys.

Dessa faktorer har man dock redan tagit stallning till i sam-
band med typprovningen eftersom kontrollen utfors enligt de
kontrollplaner som uppråttades vid typprovningen.
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2. Operativ beskrivning av forfarande och tankesatt vid
utarbetande av specifika kontrollplaner_____________

2 . l Krit<er ier^ f_6£ indjelning_av

For att underlatta utarbetandet av relevanta kontrollplaner så
utfoces i samband med typprovningen en indelning av behållarna
i fem olika klasser kallade T-klasser (= tillverkningsklasser).
Klassindelningen utfors med hansyn till konsekvensen for
omgivningen i handelse av att behållaren lacker eller går
sonder. Hårigenom kan man anpassa kvalitetssikringen optimalt
till respektive kategori (typ av innehåll och typ av
behållare).

Indelningen skall ske efter nedanstående verbala beskrivning.
Det finns inga fasta aktivitetsgrænser satta for respektive
T-klass utan detta får bli en bedomningsfråga for varje enskild
behållare. Samtliga behållare innehållande klyvbart material
hanfores generellt till T-klass 2. overstiger aktiviteten en
viss nivå hånfores de till T-klass 1. I huvudsak kan man saga
att behållare som innehåller bestrålat klyvbart material hamnar
i T-klass l och ej bestrålat i T-klass 2.

En exakt korrelation mellån ovannåmnda T-klasser och lAEA's
indelning i Type A, Type B osv år ej mojlig eftersom in-
delningsgrunderna skiljer sig något. I huvudsak kan man dock
saga att Type B återfinns i T-klass l och 2. Type A i T-klass 3
och Industrial packages i T-klass 4.

T-klass l

- Mycket stor konsekvens, mycket stor risk for personskada

- Klyvbart material med hog eller medelhog aktivitet

- Ej klyvbart material med hog aktivitet

- Komplex konstruktion t ex dubbelvaggigt stålkårl
med mellanliggande blyskarm

- Denna typ av behållare kraver såvSl ingående till-
verkningskontroll som frekvent och ingående åter-
kommande besiktning



T-klass 2

- Stor konsekvens, stor risk f6r personskada

- Klyvbart material med låg aktivitet

- Ej klyvbart material med medelhog aktivitet

- I regel komplex konstruktion t ex dubbelvåggigt
stålkarl med mellanliggande blyskårm men kan åven
vara en enklare behållare utan blyskårm (t ex for
klyvbart material med låg aktivitet)

- Denna typ av behållare kraver såval ingående till-
verkningskontroll som frekvent och ingående åter-
kommande besiktning

T-klass 3

- Begransad konsekvens, måttlig risk for personskada

- Ej klyvbart material med låg aktivitet

- Vanligtvis relativt enkel konstruktion t ex svetsad
enkelvaggig behållare av stålplåt men kan åven vara
en liten behållare av mera komplex konstruktion

- Denna typ av behållare kraver tillverkningskontroll
och viss återkommande besiktning

T-klass 4

- Mycket liten konsekvens, obetydlig risk for personskada

- Ej klyvbart material med mycket låg aktivitet

- Enkel behållare i regel av standardkonstruktion t ex
ett stålfat eller dyl men kan åven vara ett litet
kombinationsemballage av typen enkel blybehållare i
plåtburk

- Denna kategori av behållare kraver en viss till-
verkningskontroll men någon återkommande besiktning behovs
ej
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T-klass S

- Forsumbar konsekvens, ingen risk for personskada

- Små mangeler av ej klyvbart material med mycket låg aktivitet
och som transporteras så att kollina uppfyller kraven i
transportbestammelserna (t ex ÅDR, RID, IMDG ICAO-TI eller
I AE A)

- Mycket enkel behållare av standardkonstruktion och som
regel e i av metalliskt material t ex plasthink, papplåda
o dyl

- Denna kategori av behållare behover ej utsattas for vare
sig tillverkningskontroll eller återkommande besiktning

2 . 2

2.2.1 Allmånt

For att underlåtta utarbetandet av relevanta kontrollplaner så
utfores i samband med typprovningen en konstruktionsgranskning.
Hårvid åsåttes vasentliga delar och/eller egenskaper en upp-
skattad bedSmning av sannolikheten for fel och en konsekvens-
bedomning (konsekvens av fel m a p behållarens tåthet).

Vid denna konstruktionsgranskning kan forslagsvis en blankett
enligt bilaga 2 anvåndas.

2.2.2 Uppskattad sannolikhet for fel.

Denna bedomning utfors efter en tre-grådig skala enligt nedan-
stående kriterier. De olika klasserna benamnes "klass A, B och
C" .

Klass A: Den uppskattade sannolikheten for felfunktion (eller
haveri) år uppenbar

Klass B: Den uppskattade sannolikheten for felfunktion (eller
haveri) år måttllg d v s ej sårskilt sannolik

Klass C: Den uppskattade sannolikheten for felfunktion (eller
haveri) år mycket liten d v s hQgst osannolik

Detta år fragå om en subjektiv bedomning som baseras på kon-
struktionens utseende, materialval, tillverkningsmetodik o dyl.
Det år t ex i regel storre sannolikhet for fel på en rorlig
komponentdel jåmfort med en fast monterad.

Det år denna typ av subjektiva bedomningar som skall goras och
med vårs hjalp man inordnar en komponentdel och/eller egenskap
i någon av de ovannåmnda tre klasserna.
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2.2.3 Konsekvensbedomning

Konsekvensbedomningen (konsekvens av fel m a p behållarens tat-
het) utfors efter en tre-grådig skala enligt nedanstående
krite- rier. De olika klasserna benåmnes "Grad I, II och III".

Grad I: Uppbyggnad, komponentdelar eller system vårs fel i
funktionen direkt påverkar behållarens funktion ch
tåthet med foljd av risk for utslåpp av aktivt
material, forsåmring av strålskyddande formåga < Iler
annan direkt påverkan på såkerheten.

Grad II: Uppbyggnad, komponentdelar eller system vårs i i
funktionen skulle kunna påverka såkerheter ^ndast i
kombination med ytterligare en intråffad ^elaktighet.

Grad III: Uppbyggnad, komponentdelar eller system vårs fel i
funktionen ej skulle kunna påverka behållarens
funktionsduglighet eller såkerhet.

Denna bedomning baseras i huvudsak på behållarens konstruktion.

Anm. Indelningen i Grad I, II och III anger endast huruvida
den aktuella komponentdelen påverkar sakerheten, direkt, in-
direkt eller ej alls. Dåremot sager denna indelning inget om
hur allvarliga de eventuella radioaktiva utslåpp blir som kan
orsakas av fel på den aktuella komponentdelen. Detta framkommer
istållet vid behållarnas indelning i T-klasser.

2 . 3 Er f_ar.enhê sj».te.r foling

2.3.1 Allmant

For att underlStta utarbetandet av relevanta kontrollplaner så
utfores i samband med typprovningen, dår så år mojligt, en er-
farenhetsåterforing. Detta innebår ett insamlande av relevanta
erfarenheter från den aktuella behållaren, eller en snarlik
sådan. Hårvid åsåttes vasentliga delar och/eller egenskaper en
uppskattad bedomning av sannolikheten for fel och en konse-
kvensbedomning (konsekvens av fel m a p behållarens tathet).
Båda utfores enligt tre-gradiga skalor som år identiska med de
som anvåndes vid konstruktionsgranskningen. Vid denna erfaren-
hetsåterforing kan forslagsvis en blankett enligt bilaga 3 an-
våndas.
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2 . 4

2.4.1 Kontrollomfattning.

Kontrollfordriagarna anges i kontrollplanerna genom angivande
av kontrollomfattning. Kontrollomfattningen anger fordelningen
av egenkontroll och officiell Svervakning/kontroll enligt nedan.

Beteckninq Innebord

Al - Egenkontroll (allkontroll) som skall dokumenteras
så att officiell granskning kan ske i efterhånd

A2 - Kontroll som riksprovplatsen skall utfora som all-
kontroll

A3 - Egenkontroll (allkontroll) som riksprovplatsen
skall overvaka

A4 - Egenkontroll (allkontroll) som riksprovplatsen
skall overvaka stickprovsvis

A5 - Egenkontroll (allkontroll) foljd av kontroll som
riksprovplatsen skall utfora som allkontroll

A6 - Egenkontroll (allkontroll) foljd av kontroll som
riksprovplatsen skall utfora stickprovsvis.

Anm

- Vid kontrollomfattningarna A4 och A6 maste aven stickprovs-
omfattningen for den officiella overvakningen/kontrollen
anges. Detta framgår under resp avsnitt 2.4.2 och 2.4.3.

- Vid en storre serietillverkning kan vissa delar av egen-
kontrollen få utfSras som en statistisk delkontroll enligt
en med den OvervaKande myndigheten overenskommen prov-
tagningsplan.
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Forslag till olika kontrollomfattningar for
tillverkningskontroll

Forslaget ar baserat på erfarenheter från etapp 2 och 3 i
detta projekt. Vid kontrollomfattningarna A4 och A6 anges
åven några alternativa stickprovsomfattningar for den offi
ciella overvakningen/kontrollen.

Al

A2

A3

A4
AQL 1.0
I

A4
AQL 1.0
III

A4
AQL 4.0
I

A4
AQL 4,0
III

A5

A6
AQL 1.0
I

A6
AQL 1,0
III

A6
AQL 4.0
I

A6
AQL 4,0
III

Anm. Betydelsen av de alternativa stickprovsomfattningarna
framgår av bilaga 4.
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2.4.3 Forslag till olika kontrollfrekvenser och kontroll-
omfattningar for återkommande besiktning

Forslaget ar baserat på erfarenheter från etapp 2 och 3 i
detta projekt. Forst anges kontrollfrekvensen for den åter-
kommande besiktningen ( a. b el c). Darefter anges kontroll-
omfattningen. Vid kontrollomfattningarna for A6 anges åven
några alternativa stickprovsomfattningar for den officiella
overvakningen/kontrollen. (Dl. D2 el D3).

a
A6D1

b
A2

b
A3

a
A6D3

b
A6D1

b
A6D2

b
A6D3

c
Al

c
A2

c
A3

c
A5

C
A6D1

Anm.

Exempel kontrollfrekvens
kontrollomfattning

Betydelsen av de alternativa stickprovsomfattningarna
(Dl. D2 eller D3) och kontrollfrekvens for återkommande
besiktning (a, b eller c) framgår av bilaga 5.
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2.5 Utajb_e.tande_ ay_kont.rp_llj?iane£

2.5.1. Indelning.

Kontrollplanerna indelas i foljande huvuddelar:

- Konstruktionsgranskning
- Kontroll av material och formvara
- Svetskontroll
- Slutkontroll
- Återkommande besiktning

Rekommendationerna till riktlinjer och tankegångar vid ut-
arbetande av kontrollplaner baserar sig på erfarenheter från
etapp 2 och 3 i detta projekt då ett antal "typbehållare" i
olika T-klasser detaljgranskades varefter det uppråttades
detaljerade kontrollplaner for resp typbehållare.

Kontrollplanernas indelning kan schematiskt beskrivas med
nedanstående figur.

Huvudinriktning

Konstruktions-
granskning

Kontroll av
material och
formvara

Svetskontroll

Kontrollplaner

Behållare
komplett

Behållare;

i Forslutningar

Stotdampare

Lyftanordningar

Genomforingar

Tryck och
kraftupptagande
utrustning

o s v

Icke tryck och kraftupp-
tagande ut-rustning

Slutkontroll Fardigtillverkad|
behållare

Återkommande
besiktning
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2.5.2 Utarbetande av kontrollplaner for konstruktions-
granskning

2.5.2.1 Allmant

Konstruktionsgranskningen skall utforas for att såkerstalla
att behållarens konstruktion och produktionsbetingelser ger
forutsattningar att uppfylla gallande krav.

2.5.2.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedomning på kontrollbehov.

Se bilaga 6.

2.5.2.3 Exempel på komponentdelar i behov av kontroll.

- Behållare
- Forslutningar
- Stotdampare
- Lyftanordningar
- Genomforingar
- TStningar
- Strålskydd
- Isolering

2.5.2.4 Kontrollomfattning.

De kontrollomfattningar som rekommenderas vid konstruktions-
granskning ar antingen Al eller A5 beroende på kontroll-
moment, T-klass och felsannolikhet/konsekvensbedomning.

2.4.2.5 Exempel på kontrollmoment vid konstruktionsgranskning

- Granskning av ritningar
- Granskning av hållfasthetsberåkningar
- Granskning av detaljerad kontrollplan

2.5.2.6 Kommentarer.

Se exempel i avsnitt 4.3.

2.5.3 Utarbetande av kontrollplaner for material och formvara

2.5.3.1 Allmant

Kontroll av material och formvara skall utforas for att
såkerstalla att det material som anvåndes vid tillverkningen
fyller uppstallda krav.

2.5.3.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedomning på kontrollbehov.

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

- Behållare
- Forslutningar
- Stotdampare
- Lyftanordningar
- Genomforingar
- Tåtningar
- Strålskydd
- Isolering
- Fixturer

Dessa komponentdelar får, vid utanbetande av kontrollp1 ~r,
uppspaltas i mindre enheter.

I regel kan det vara lampligt att uppratta en kontcollplan
for vardera av ovanstående huvudkomponentdelar. Nedanstående
exempel utgor en schematisk beskrivning av en sådan kontroll-
plan for huvudkomponenten lyftanordningar for en viss
behållare.

Lyftanordningar Olika kontrollmoment.

1. ovre lyfttappar
2. Nedre lyfttappar
3. Lyftoron
4. Stålringar for in-

fåstnlng i lyftoron
5. Forstårkningar for

nedre lyfttappar
6. Skruvforband for ovre

lyfttappar special
7. Skruvforband for ovre

lyfttappar standard

Angivna kontrollonifattningar
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2.5.3.4 Kontrollomfattning

De kontrollomfattningar som rekommenderas vid kontroll av
material och formvara år Al, A3. A4. A5 och A6 beroende på
komponentdel, kontrollmoment, T-klass och felsannolik-
het/konsekvensbed6mning. Vid A4 och A6 skall man Sven ange
omfattningen på stickprovet (se bilaga 4).

2.5.3.5 Exempel på kontrollmoment vid kontroll av material
och formvara.

Dragprovning
Slagprovning
Korngrånsfråtningsprov (på rostfritt material)
Penetrantprovning (kontr av ytsprickor)
Ultraljudprovning av bindning med avseende på vårmegenomgång
m f 1.

2.5.3.6 Kommentarer

Se exempel i avsnitt 4.3.

2.5.4 Utarbetande av kontrollplaner for svetskontroll

2.5.4.1 Allmånt

Svetskontroll skall utforas f6r såkerstållande av att
svetsning har utforts på ett fackmåssigt sMtt och for att
såkerstålla att de fårdiga svetsarna klarar de pafrestningar
de kommer att utsåttas f6r. I regel år det låmpligt att upp-
ratta en kontrollplan for svetsar vid tryck- och kraftupp-
tagande utrustning och en kontrollplan for svetsar vid icke
tryck- och kraftupptagande utrustning.

2.5.4.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedomning på kontrollbehov.

Se bilaga 6.

2.5.4.3 Exempel på typ av svetsar i behov av kontroll

Stumsvets
Kålsvets
Hornsvets
T-svets
Påsvets
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
på tryck- och kraftupptagande utrustning Sr Al. A4. A5 och A6
beroende på komponentdel, kontrollmoment, T-klass och fel-
sannolikhet/konsekvensbedomning. Vid A4 och A6 skall man åven
ange omfattningen på stickprovet (se bilaga 4)

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

Vid svetskontroll på icke tryck- och kraftupptagande ut-
rustning rekommenderas generellt kontrollomfattning Al.

2.5.4.5 Exempel på kontrollmoment vid kontroll av svetsar.

Kontroll av varmebehandling
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 for slutkontroll

2.5.5.1 Allmant

Slutkontroll utfores for att sakerstalla att de nytillverkade
behållare som tas i bruk uppfyller faststallda sakerhetskrav.

2.5.5.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedomning på kontrollbehov

Se bilaga 6.

2.5.5.3 Komponentdelar i behov av kontroll

- Kontroll av komplett behållare
- Specialkontroll av diverse tåtningar

2.5.5.4 Kontrollomfattning

De kontrollomfattningar som rekommenderas vid slutkontroll ar
Al, A2, A3, A4 och A5 beroende på kontrollmoment, T-klass och
felsannolikhet/konsekvensbedomning. Vid A4 skall man aven
ange omfattningen på stickprovet (se bilaga 4).

2.5.5.5 Exempel på kontrollmoment vid slutkontroll

Markning och materialidentifiering
Okular- och dimensionskontroll
Tryck- och tåthetsprovning (med avseende på hållfasthet)
Tåthetsprovning av komponentdel eller fårdig behållare t ex
med hjalp 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 for återkommande be-
siktning

2.5.6.1 Allmant

Återkommande besiktning utfors for såkerstallande av att de
behållare som ar under anvåndning fortfarande uppfyller de
krav som staildes på dem vid tillverkningen. Om så ej ar
fallet skall erforderliga reparationer och justeringar fore-
skrivas.

2.5.6.2 Inverkan av T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedomning på kontrollbehov.

Se bilaga 6.

2.5.6.3 Exempel på komponentdelar i behov av kontroll

- Forslutningar
- Lyftanordningar inkl skruvforband el svets
- Genomforingar
- Tåtningar (packnlngar. tåtningsytor)

m fl

2.5.6.4 Kontrollomfattning

De kontrollomfattningar som rekommenderas for återkommande
besiktning ar Al, A2, A3, A5 och A6 beroende på komponentdel,
kontrollmoment, T-klass och felsannolikhet/konsekvens-
bedomning. Vid A6 skall man aven ange omfattningen på stick-
provet (se bilaga 5).

2.5.6.5 Exempel på kontrollmoment vid återkommande besiktning.

- Penetrantprovning (kontr av ytsprickor)
- Tathetsprovning av komponentdel eller fårdig behållare t ex

med hjalp av helium
- Utbyte av tåtningsringar
- Funktionsprov av rorliga delar

m fl

2.5.6.6. Kommentarer

Se exempel i avsnitt 4.3.
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3. Forteckning over olika kontrollmoment indelade efter
typ av pcovning_______________________________

Nedanstående forslag till kontrolImoment baserar sig på er-
farenheter från etapp 2 och 3 i detta projekt då ett antal
"typbehållare" i olika T-klasser detaljgranskades varefter
det upprattades detaljerade kontrollplaner for resp behållare.

Nr Kontrollmetod

1. Konstruktionsqranskninq

1.1 Ritningsgranskning
1.2 Granskning av hållf asthetsberakn
1.3 Granskning av detaljerad kontrollplan
1.4 Granskning av procedurbeskrivn for ofor-

storande provnr^ng

1.5 Granskning av kompetens for ofor-
storande provning

1.6 Granskning av svetslicens
1.7 Granskning av svetsares kompetens

2. Kontroll av material och formvara

2 . l F6.r s t_6r.and^e £r p_vning^ mat.e.r_ia_l
2.1.1 Mater ialkvalitetsintyg
2.1.2 Chargeanalys
2.1.3 Dragprovning
2.1.4 Varmdragprovning
2.1.5 Slagprovning
2.1.6 Annan teknologisk provning,
2.1.7 Korngrånsf råtningsprov

2 . 2 Of c5r s_tc5r ajid_e_p£ovn.ing_,
2.2.1 MT- eller PT-provning
2.2.2 RT-provn av gjutgods
2.2.3 Granskning av radiogram
2.2.4 Induktiv provning av tuber
2.2.5 UT-provning av plat
2.2.6 UT-provn av smide, stang, skruv, mutter
2.2.7 UT-provn av somlosa ror

2 . 3 Ov.r_ic[ mat.e.r î lkpnt£o.l l
2.3.1 Mårkning och identif ier ing
2.3.2 Varmebehandling
2.3.3 Okular- och dimensionskontroll
2.3.4 Tryck- och tåthetsprovning
2.3.5 Kemisk analys, gummi
2.3.6 Kontroll av bindning
2.3.7 Kontroll av homogenitet
2.3.8 Kemisk analys, strålskyddsmaterial



-21-

3. Kontroll vid svetsninq

3.1 Provning av tillsatsmaterial
3.2 Kontroll av svetsarbete
3.3 Kontroll av varmebehandling
3.4 Okular- och dimensionskontroll
3.5 MT- eller PT-provning
3.6 UT-provning av påsvets
3.7 UT-provning av svetsforband
3.8 RT-provning av svetsforband
3.9 Granskning av radiogram

4 Kontroll av fardiq utrustninq

4.1 Mårkning och identifiering
4.2 Kontroll av varmebehandling
4.3 Okular- och dimensionskontroll
4.4 Tryck- och tathetsprovning
4.5 Speciell tathetsprovning
4.6 Granskn av slutlig kontrolldokumentation
4.7 UtfSrdande av officiellt provningsintyg

5. Kontroll av kvalitetssystem o dyl

5.1 Leverantorsbedomning
5.2 Gemensam kvalitetsberedning
5.3 Kontroll av leverantorens kvalitetssystem
5.4 Krav på kvalitetssystem hos leverantoren

6. Kontroll vid återkommande besiktninq

6.1 Okulårkontroll
6.2 Dimensionskontroll
6.3 MT- eller PT-provning
6.4 utbyte av tatningsrIngar
6.5 Tathetskontroll
6.6 Funktionsprov av rorliga delar
6.7 Granskning av kontrolldokumentation
6.8 Utfårdande av officiellt provningsintyg
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4. Exempel på kontrollplaner

4.1 Allmånt

l detta avsnitt finns exempel på delar av kontrollplanerna
for en behållare i T-klass l och fon en behållare i T-klass
3. Det totala kontrollunderlaget for den forstå behållaren
utgores av 14 kontrollplaner for typefterkontroll (= tillv
kontroll) och l kontrollplan for återkommande besiktning.
Kontrollunder laget for den andra behållaren utgores av 4
kontrollplaner for typefterkontroll och l kontrollplan for
återkommande besiktning.

Kontrollplanerna for den forstå behållaren år uppdelade
enligt nedan("se ex.". innebSr att ett exempel på
kontrollplanen finns återgiven långre f ram i detta avsnitt):

Komponentdel

1.
2.

3.
4.
b.
6.
7.
8 .
9.
10
11
12

13

14

Behållare,
Behållare

komplett

Forslutningar
Stotdampare,
Lyftanordningar,
Genomforingar,
Tatningar.
Strålskydd.
Isolering o kylflånsar,

. Fixturer,

. ovrigt,

. Svetsar vid tryck- och
kraftupptagande utrustn

. Svetsar vid icke tryck-
och kraftupptagande
utrustning

. Fardigtillverkad kom-
ponent (= behållare)

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)

1. Behållare komplett Återkommande besiktning (se ex)

Kontrollplanerna for den andra behållaren foljer samma monster
men ar mindre omfattande och darfor mera komprimerade. Dessa
återfinns efter kontrollplanerna f6r behållaren i T-klass 1.
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4.2. Bes.kr_ivn_ina av_fo_res laana. kontro.1 l.p_lane_r

4.2.1 Beskrivning av kontrollplaner for typefterkontroll (=
tillv kontroll)

Kontrollomfattningarna for resp
kombination komponentdel/kon-
trollmoment anges med symbolerna
Al. A2. A3, A4, A5 eller A6 (se
avsnitt 2.4).

Vid A4 och A6 som innebar en
officiell stickprovskontroll (el
overvakning) skall åven kon-
trollomf attning på stickprovet -^
anges (se bilaga 4).

= behållare komplett, konstruk-
tionsgranskning
= olika ingående delar t ex
"forslutningar", "lyft-
anordningar" o dyl.
= slutkontroll.

Kontrollplan l

Kontrollplan 2 till n-1

Kontrollplan n

4.2.2 Beskrivning av kontrollplaner for återkommande be-
siktning av indivudella behållare

Kontrollomfattningarna for resp
kombination komponentdel/kon-
trollmoment anges med symbolerna
Al. A2. A3, A4; A5 eller A6 (se
avsnitt 2.4).

Vid A4 och A6 som innebar en
officiell stickprovskontroll
skall åven kontrollomfattning på
stickprovet anges (se bilaga 5) . __

Betraffande symbolerna for
kontcollfrekvens (a, b och c),
bilaga 5.
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T ex

Anm. Kontrollfrekvensen (a, b och c) anger alltså hur ofta
komponentdelen skall kontrolleras medan kontrollomfattningen
(Dl, D2 eller D3), vid A4 och A6, anger omfattningen på den
officiella stickprovsmåssiga overvakningen/kontrollen av
ågarens egenkontroll.

innebår att komponentdelen skall kontrolleras
var 4-5:e
behållarcykel inom en maximal period av l år
och att
kontrollen skall utforas som egenkontroll
foljd av kontroll som riksprovplatsen skall
utfora stickprovsvis vid. i genomsnitt, var
3:e egenkontroll.

a
R6D2
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Ritn nr
9464-66
Konstruk-
tions-
granskn.

Konl-roll
moment

Kompo-
Pos nentde 1

Behallare
Komplett

1 Behallare

2 Forslut-
ningar

3 Stotdamp-
are

4 Lyftanord-
ningar

5 Genomfor-
ingar

6 Tatn i ngar

7 Strålskydd

8 Isolering
Kyl f lansar

9 Fixturer

10 Ovrigt

KONTROLLPLAN FOR Kon tro 1 1 p 1 an : 1
TYPEFTERKONTROLL Sida nr: 1
Behå 1 1 arens benamn i ng :
BEHAlLARENS T-klass 1

Granskn Granskn Granskn Granskn Granskn Granskn Granskn
av rit- av hållf- detalj- procedur- kompe- av svets av svet
n i ngar berak- kontrol 1- beskrivn tens for licens sares

n i ngar plan for ofp ofp kompetens

K 52 K 52 K 53 K 54 K 54 K 55 K 55

A5 A5 A5 A5 A5 A5 A5

A5 A5 A5 A5 A5 A5 A5

A5 A5 A5

A5 A5 A5 A5 A5 A5 A5

A5 A5 A5 A5 A5 A5 A5

A5 - - - -

A5 A5 A5 A5

Al - Al

A5 A5 A5 Al Al Al Al

Al -
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Pos

Ritn nr
9464-66
Kontrol 1
av mate-
rial och
formvara

Kontrol 1-
moroent

Kompo-
nentdel

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTfcRKONTROLL
Behål 1 arens
BEHAXLARENS

Charge-
anal ys

KOI

benamning:
T-klass 1

Drag- Slag-
provning prov-

ning

K02 K04

MT eller
PT prov-
ning
skruv
mutter

KI6.KI7

Kontrol lp
Sida nr:

UT-provn
smide
stang

K2I

Behållare

l Cylindrisk
del svart Al
smide

A4
AQL 1,0
I I I

A4
ADL 1,0

A4
AQLI.O

Bottendel
svart smide

Al A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQL 1,0

A6
AQL 1,0
I I I

l nvand i g
platering av
rostfritt
stal

So
K-pl an
13

Al

Utvandig
platering av
svart alt
rostfritt
stål

So
K-pl an
13

Al

Stodringar
påsvetsade

Al A4
AQL ,0

A4
AQL 1,0
I I I
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Ritning nr KONTROLLPLAN FOR
9464-66 TYPEFTERKONTROLL
Kontrol l Behal tårens benamning:
av material BEHALLARENS T-klass l
och formvara

Kontrol l- Markning Varme- Okular- Kontrol l Kontrol l
moment och iden- behand- och dim- av bind- av homo

tifiering ling

Kompo-
Pos nentdel

Behållare

K09 KIO

ens ions-
kontrol l

KI3

ning

K60

gen i tet

K56

KontrolIplan: 2
Sida nr: 2

Cylindrisk A4
del svart
smide

AQL 1,0
I I I

Al Al A4
AQLI.O
I I I

Bottendel A4
svart smide AQL 1,0

I I I

Al Al A4
AQLl,O

lnvandig
platering av
rostfritt
stal

Al Al

Utvandig
platering av
svart alt
rostfritt
stål

Al Al

Stodringar A4
pasvetsade AQL l ,0

I I I

Al Al
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Ritning nr
9464-66
Kontrol 1
av mater ial
och formvar«

Kontrol 1-
moment

Kompo-
Pos nentde 1

Lyf tanord-
n i ngar

1 Lyfttappar
ovre, for be-
hållare,4 si

2 Lyfttappar
undre, f or bc
hållare,2 si

3 Lyftoron for
ovre stot-
skydd

4 Lyftoron for
undre stot-
skydd

5 Skjuvplatta
(shear disc)

6 Skruvforbanc
spec i a 1

7 Skruvforbanc
standard

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL
Behå 1 1 arens benåmn i ng :
BEHALLARENS T-klass 1

Mater ial Charge- Drag-
kval i- analys provn i ng
tets i ntyg

K50 KOI K02

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al Al

R

Slag-
provn i ng

K04

A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQLI.O
I I I

A4
AQL 1,0
II 1

A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQL 1,0
I I I

_

MT eller
PT prov-
ning

KI6.KI7

A4
AQLI.O
I I I

A4
RQL 1,0
I I I

Al
AQLI.O
I I I

A4
AQLI.O
I I I

A4
AQLI.O
I I I

A4
AQLI.O
I I I

_

Kontro 1 1 p 1 an : 5
Sida nr: 1

Ut- UT-provn
provn smide
av plat stang

skruv
mutter

K20 K2I

A6
AQLI.O
I I I

A6
AQL 1,0
I I I

A4
AQLI.O
I I I

A4
AQLI.O
I I I

A4
AQLI.O
I I I

A6
AQLI.O
I I I

_
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Pos

1

2

3

4

5

6

7

Kitning nr
9464-66
Kontrol 1
av mater ial
och formvara

Kontrol 1-
moment

Kompo-
nentde 1

Lyftanord-
n i ngar

Lyfttappar
ovre for be-
hal lare 4 st

Lyfttappar
undre for
behallare
2 st

Lyft8ron for
ovre stral-
skydd

LyftSron for
undre strål-
skydd

Skjuvplatta
(shear di se)

Skruvforband
special

Skruvforband
standard

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL
Behå 1 1 arens benamn i ng :
BEHÅLLARENS T-klass 1

Mårkning Varme- Okular-
och i den- behand- och dim-
tifiering ling ens ions-

kontrol 1

K09 KIO KI3

A4 Al Al
AQL 1,0
I I I

A4 Al Al
AQL 1,0
I I I

A4 Al Al
AQL 1,0
I I I

A4 Al Al
AQL 1,0
I I I

A4 Al Al
AQL 1,0

Al Al Al

Al

Kontrollplan:5
Sida nr: 2
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Ritn nr
9464-66
Kontrol 1

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL
Behå I I arens benamning:

vid svets- BEHALLARENS T-klass

Pos

ning

Kontrol!
moment

Kompo-
nentdel

Tryckoch
kraftupp-

Provning Kontrol 1
av ti 1 1- av svets-
satsma- arbete
terial

1

Kontrol 1
av varme-
behand-
ling

Okular- MT eller
och dim- PT prov-
ensions- ning
kontrol 1

Kontrol 1 pi an: 12
S i da nr: 1

UT- UT-
provn provn
av på- av
svets svets-

forband

KU KI2 KIO KIS KI6.KI7 K23 K24

tagande ut-
rustning
samt fasten

1

2

3

4

5

6

mot dessa

Stumsvets

Kai svets

Hornsvets

T-svets

Påsvets

Buttering

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

Al A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQI 1,0
I I I

A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQL 1,0
1 1 1

A4
AQI 1,0
I I I

A4
AQL 1,0
1 1 1

Al A6
AQL 1,0
I I I

Al A6
AQL 1,0
I I I

Al A6
AQL 1,0
I I I

Al A6
AQL 1,0
I I I

Al A6
AQI 1,0
1 II

Al A6
AQL 1,0
1 1 1

A6
AQL 1,
I I I

_

A6
AQL 1,
I I I

A6
AQL 1,
I I I

A6
AQL 1,0
I I I

A6
AQL 1,
1 1 1

0

0

0

0

Tatsvets Al Al Al
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Pos

Ritning nr
9464-66
Kontrol l
vid svets-
ning

Kontro11-
moment

Kompo-
nentdel

Tryckoch
kraftupp-
tagande ut-
rustning
samt fasten
mot dessa

Stumsvets

KONTROLLPLAN FOR Kontro11 p l an:12
TYPEFTERKONTROLL Sida nr: 2
Behallarens benamning:
BEHALLARENS T-klass l

RT-provn
av svets-
forband

K28

A4
AQI 1,0

Gransk-
ning
av radio-
gram

K29

A5

Kålsvets

Hornsvets

T-svets

Påsvets

Butter i ng

A4
AQL 1,0
I I I

A4
AQL 1,0

A5

A5

Tatsvets
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Fos

1

2

3

4

5

6

7

Kitning nr
9464-66
Kontrol 1
vid svets-
ning

Kontrol 1 -
moment

Kocnpo—
nentde 1

Icke tryck-
ochkraftupp-
tagande ut-
rustninq

Stumsvets

Kålsvets

Hornsvets

T-svets

Påsvets

Buttering

Tatsvets

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTtRKONTROLL
Behå I I arens benamning:
BEHAXLARENS T-klass 1

Provning
av
ti II sats-
mater i al

K i l

Al

Al

Al

Al

Al

Al

Al

Kontrol 1
av
svets-
arbete

KI2

Al

Al

Al

Al

Al

Al

Kontrol 1
av
varme-
behand-
1 ing

KIO

Al

Al

Al

Al

Al

Al

Okular-
och
dimen-
sions-
kontrol 1

KI3

Al

Al

Al

Al

Al

Al

Al

KontrolIplan:13
Sida nr: l
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Ritning nr KONTROLLPLAN FOR
9464-66 TYPEFTERKONTROLL
Slut Behållarens benamning:
kontrol l BEHAlLARENS T-klass l

KontrolIplan:14
Sida nr: l

Kontrol l- Markning Kontrol l Okular- Tryck- Spec. Granskn- Utfardande
moment och iden- av varme- och dim- och tat- tåthets- av slut- av offi-

tifiering behand-
ling

ensions- hets prov-
kontrol 1 provning ning

Kompo-
Pos nentdel K09 KIO KI3

Fardigtill-
verkad
komponent

Strålskydds
lockets tat-
ning

Spannr ingens
tatn i ng

A5 Al A5

KI4

A3

K57

lig
kontrol 1
dokumen-
tat ion

K65

A3

A3

A3

A5

ciellt
provnings-
intyg

K59

A2

Skydds-
lockets
tatning

Genomforing
ar

A3

A3

Stotdampar -
nas skal-
tathet

A3

Lyf ttappar
nas avtat-
ning

A3
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Pos

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

I I

12

Ritning nr
9464-66

Kontro 1 1 -
moment

Kompo-
nentde 1
alt egen-
skap

Behållaro
komplett

Behållare
in-och ut-
våndiga ytor
(åtkomliga)
Forslutning-
ar lock och
spannring
Forslutning-
ar Skruvfor-
band
Stotdampare

Stotdampare
Skruvforband
Lyftanord-
ningar inkl
skruvforband
GenomfSring-
ar med skruv-
forband
Tatningar
Packningar
Tatningsytor
Kylflansar

Fixturer
(Insatser)
Si 1 ikongummi

KONTROLLPUN FOR Kontrol 1 pi an 1
ATERKOMMANDE BESIKTNING s i da nr: i
Behå II arens benamning:
BEHALLARENS T-klass 1

Okular Dimen- MT el ler Utbyte Tathets- Funk- Granskn Officiel It
kontrol 1 sionskon- PT-prov- tat kontrol 1 tions- kon- provnings-

trol 1 ning nings- prov trolldok intyg
ringar rorl

delar

K72 K73 KI6.KI7 K70 K57 K7I K74 K75

- - b - a b
A3 A6DI A2

c - - -
A5

Q — — _ . . _ _ —

A6DI

a a c - -
A6DI A6DI A3

b - - - - - -
A6D2
b b - - -
A6D3 A6D3
a - c _ _ _ _ _
A6DI A3

b bl) -
A6DI A6DI

a - c b b - -
A6DI A3 A3 A3

c - -
Al
b -
A6DI
b - a2> -
A6D2 A6DI

Anm I) endast for gangfSrband
2) endast for si likongummi vid lyfttappar
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Ritn nr
xx
Konstruk-
tions-
granskn.

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL
Behållarens benamning:
BEHALLARENS T-klass 3

Behallare
Komplett

Behallare
Plast

A5 A5

Kontro11 p l an:l
Slda nr: l

Granskn
Kontrol 1 av rit-
moment ningar

Kompo-
Pos nentde 1 K 52

Granskn
av hållf-
berak-
n i ngar

K 52

Granskn
detal j-
kontroll-
plan

K 53

A5

Strålskydd
bly alt
uran

A5

Forslut-
n i ngar
ink l hånd-
tag som
locksparr

Stotdamp-
are, cell-
plast i
kartong

Lyftanord-
ningar

Genomfor-
ingar

Tatningar Al

Al

A5 A5

A5

Al

A5

Isolering
saknas

10

Fixturer
= insats
av plast

Ovrigt
papplada
med inredn Al
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Ritning nr
XX

Kontrol 1

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL
Behallarens benamning:

av mater i al BEHALLARENS T-klass 5
och formvara

Kontrol 1-
moment

Kompo-
Pos nentde 1

1 Behållare

a Ytterholje,
plast

2 Fors 1 utn

a Yttre lock
plast

b Lock på
kanyl

c Sparr for
yttre lock
(på hånd-
tag)

3 Lyftan
ordn i nqar

4 Genom-
f or i ngar

5 Tatningar

6 Fixturer
= insats av
plast

7 Ovriqt
Papplåda

Mater ial- Markn Okular-
kvalitets och och dim-
intyg identi- ensions-

fiering kontroll

K50 K09 KU

Al Al Al

Al Al Al

Al Al AVAI

Al Al Al

_

Al Al AV Al

Al Al Al

Al

med cel Iplast-
i n redning

Kontro11 p l an: 2
Sida nr: l

Anm. XI/X2 XI = omf vid stycketillv
X2 = omf vid serietillv
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Ritning nr
XX

Kontroll
av material
och formvara

Kontro 1 1 -
moment

Kompo-
Pos nentde 1

Strålskydd
bly alt uran

a Blyav-
skårmning

b Uran-
avskårmn i ng

KONTROLLPLAN FOR
TYPEFTERKONTROLL
Behå I I arens benamning:
BEHALLARENS T-klass 3

Material- Markn Okular Kontroll
kval i- och och av
tetsintyg identi- dimen- homogo-

fiering s ions- nitet
kontrol 1

K50 K09 Kl 3 K56

Al Al A5/AI Al

Kontrol l pi an:3
Sida nr: l

Al Al A5/AI Al

Anm: XI/X2 XI = omf vid stycketillv
X2 = omf vid serietillv



Ritning nr KONTROLLPLAN FOR
xx TYPEFTERKONTROLL
Slut
kontrol l

-33-

Behållarens benamning:
BEHALLARENS T-klass 3

Kon tro 1 1 p l an: 4
Sida nr: l

Kontrol l- Markning Okular- Tryck-
moment och iden- och dim- och tat-

tifiering ensions- hets
kontrol l provning

Kompo-
Pos nentdel K09 KI3 KI4

Speciell
tathets-
prov-
ning

Granskn
av s lut-
l i g
kontro 1 1 -
dokumen-
tation

Utfardande
av offi-
ciellt
provnings-
intyg

K57 K65 K59

Fårdigtill- A5/AI
verkad
komponent

A5/AI

* Galler sarskilt tathet hos kanyllock

Anm. XI/X2 XI = omf vid stycketillv
X2 - omf vid serietilIv

A4
AQLI.O/
l /Al

A5/AI A2
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Ritning nr
xx

Kontrol I-
moment

Pos Kompo-
nentdel
alt egen-
skap

l Behållare
komplett

KONTRQLLPLAN FOR
ATERKOMMANDE BESIKTNING
Behållarens benåmning:
BEHALLARENS T-klass J

Kontro11 p l an l
Sida nr: l

Okular D i men- MT el ler Utbyte Tathets- Funk-
kontrol l sionskon- PT-prov- tat kontrol l tions-

K72

tro 1 1

K73

ning mngs-
r i ngar

KI6.KI7 K70 K57

prov
ror l
de l ar

K7I

Granskn OfficielIt
kon - provnings-
tro11 dok i ntyg

K74

cx
Al A5 A2

Behållare
atkomli gå
ytor

c
Al

Fbrslutning- c
ar lock och Al
locksparr

Lyf tanordn i ng c
inkl skruv- Al
forband

Tatningar b
Packningar Al
Tatningsytor

x) Galler sarskilt tathet hos kanyllock.

Anm. Kontrol l pi anen avser endast behållare som ateranvånds. Hittills har detta gallt endast
behållare med strålskydd av uran.
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E> .

5 . l

ÅDR

RID

TMDG

ICAO-
TI

IAEA
SKI
NKA
MT .
PT
RT
UT
AB

5 . 2

T-klass

Klass A-C

Grad I-III

AI-A6

AQL1.0I
AQI.1,0111
AQL4.01
AQL4.0III

a-c

D1-D3

Forkortningar , symboler och definitioner

F6 r_kp r t.nl ng,a r

Europeisk overenskommelse om internationell transport
av farligt gods på våg.
Europeisk overenskommelse om internationell transport
av farligt gods på jårnvåg.
Internationell overenskommelse om transport av far-
ligt gods till sjoss.

Internationell overenskommelse om f lygtransport av
farligt gods.
International Atomic Energy Agency.
Statens kårnkraf tsinspektion i Sverige.
Nordiska Kontaktorganet for Atomenergif rågor .
Magnetpulverprovning (kontroll av ytsprickor).
Penetrantprovning (kontroll av ytsprickor).
Radiografisk provning av svetsar.
Ultral judprovning.
Återkommande besiktning.

Kvalitetssåkring -

Tillverkningsklass, behållarna indelas i 5 klas-
ser med hånsyn till konsekvensen for omgivningen
i håndelse av lackage (strålningsmångd som kan
låcka ut) (se avsnitt 2.1).
Uppskattad sannolikhet for fel, anvåndes for en-
skiida komponenter och egenskaper vid konstruk-
tionsgranskning och erfarenhetsåterforing (se
avsnitt 2.2.2).
Konsekvens av fel (dvs om felet kan orsaka lacka-
ge eller ej), anvåndes for enskilda komponenter
och egenskaper vid konstruktionsgranskning och
erfarenhetsåterforing, (se avsnitt 2.2.3).
Anvåndes i kontrollplanerna och anger fordel-
ningen av egenkontroll och officiell overvak-
ning/kontroll (se avsnitt 2.4.1).

Dessa fyra varianter anvåndes i kontrollplanerna
for angivande av stickprovsomfattningen vid typ-
efterkontroll (= tillverkningskontroll) for den
officiella overvakningen/kontrollen vid kontroll-
omfattningarna A4 och A6 (se bilaga 4).
Anm. A4 och A6 innebår en stickprovsmåssig over-
vakning/kontroll av tillverkarens egenkontroll.
Anvåndes i kontrollplanerna och anger
kontrollfrekvens for återkommande besiktning (se
bilaga 5).

Anvåndes i kontrollplanerna och anger stick-
provsomf attningen vid återkommande besiktning for
den officiella overvakningen/kontrollen vid kon-
trollonifattningarna A4 och A6 (se bialga 5).

Alla planerade och systematiska åtgarder
nodvåndiga for att ge tillråcklig tilltro till
att en produkt kommer att uppfylla givna krav på
kvalitet.
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Bilaga l

Kontrol l av leverantorens kvalitetssystem

Leverantor

Omrade

1 Foretags 1 edn i ngens
instal Ini ng

2 Organisation och
ansvarsfordeling

3 Persona 1

4 Utrustning och
lokaler

5 Specificering av
kva 1 i tets fordr i ngar

6 Kontrol 1 och kali-
brering av kontrol 1-
och provningsutrust-
ning

7 Kvalitetsinformation

8 Sakerstal lande av
konstruktions-
kval i tet

9 Leverantorsverk-
samhet

10 Sakerstal lande av
ti 1 Iverkningskva-
litet

1 1 Kvalitetskontrol 1

Kommentarer

i
i

Betyde Ise

Fabrik

Kontaktman hos

Utford

Produkt

lev

Utford av
Bedomn i ngsresu 1 tat

U1m

5

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

Mkt
bra
4

Bra

3

Knappt
tfreds
2

Dal

1

r

j

————— —— ———

i . i , . , .,.,.„_

Otill-
fredsst
0

___ ]

.......

,

_.._......

j._.. ..__....

i

i
———— j ————

]

i
j

i

Aran



Bi la ja 2

Datum Konstruktionsqranskninq

Behållarens benamninq '•

Behållacens T-klass'•

Sammanstallningsritninq

Komponentdel Tånkbaca
problem

Sanno-
likhet
for fel
utan
kontroll

Konsekvens Konse-
kvens-
nivå



Bilaga 3.1
Frågelista

Erfarenheter

Behållarens benåmning.

Behållarens T-klass...

ftgare.................

Tillverkare...........

Tillverkningsår.......

Uppgiftslåmnare.......

Datum.................

[H Problem upptåckta vid tillverkningen

Q Problem upptåckta t o m forstå AB

P Problem upptåckta efter forstå AB

Kontroll utford enligt kontrollprogram.

ÅB-intervall...........................

Forteckninq av problem på bilagorna nr..(se bilaga 3.2),

Gruppering av problem enligt foljande:

Problem nr..............................................

Kan hanforas till konstruktionsutformingen

Problem nr.............................................

kan hanforas till tillverkningen

Problem nr..............................................

kan hånforas till brister i tillverkningskontrollen

Problem nr .............................................

kan hånforas till brister i ÅB-kontrollen

Problem nr..............................................

kan hånforas till brister i hantering, transport

Problem nr..............................................

kan hanforas till ovrigt.



Bilaga 3.2

Forteckninq av problem

Behallarens benåmning..

Behallarens T-klass....

Datum..................

Bilaga........
till frågelista

Nr Komponent-
delar som
berors

a Problem
b Upptackt med

kontrollmetod
c Nar
d AtgSrd

Sanno-
likhet
for fel

Konsekvens Konse-
kvens-
nivå



Bilaga 4.1

Stickprovsomf attninq vid officiell overvakninq/kontroll i
samband med tillverkning.

Alljtuma. kpmme_nta.rejc

Stickprovsvis officiell overvakning/kontroll forekommer vid
kontrollomf attningarna A4 och A6 (se avsnitt 2.4.1).
Tillverkarens egenkontroll skall emellertid åven vid A4 och A6
normalt utforas som allkontroll.

Det år egenkontrollen som ar den kvalitetsstyrande faktorn. Den
officiella overvakningen/kontrollen skall vid
kontrollomf attningarna A4 och A6 endast med rimlig såkerhet
bekråfta att egenkontrollen fungerar på ett tillf redsstållande
sått.

Om man avser att vara kvalitetsstyrande med den officiella
overvakningen/kontrollen maste man, for att erhålla en
tillf redsstallande sakerhet vid de små tillverkningsser ier som
hår år aktuella, tillåmpa allkontroll (dvs ej anvånda
kontrollomf attningarna A4 och A6 utan istållet A2, A3 eller A5).

Det finns vid delkontroll alltid en viss risk for f elbedomning.
Hur stor denna risk år beror på provtagningsplanens utformning.
Denna risk beaktas om man vid delkontrollen anvånder prov-
tagningsplaner som år beståmda genom sannolikhetsberåkningar d
v s om man tillåmpar statistisk delkontroll.

All statistisk delkontroll bygger på att en viss liten fel-
procent kan godtas. Varje provtagningsplan styres av en OC--
kurva, som år baserad på den felprocent (felkvot) som valjes
som varande acceptabel (AQL- varde).
OC-kurvan anger sannolikheten for godkånnande som funktion av
felkvoten hos det parti som skall kontrolleres och år entydigt
beståmd av provantalet n och hogsta tillåtna felantalet c for
provgruppen.

Tre punkter på denna kurva PIQ, PE,O ocn ?95 brukar an-
våndas som "mått" på kurvans utseende. Dessa punkter anger vid
vilken felkvot man har 10, 50 resp 95 procents sannolikhet att
godkånna partiet. Hårigenom kan man således få en god bild av
de risker for felbedSmning vid den officiella
overvakningen/kontrollen som man loper med de olika
provtagningsplanerna . P^0 brukar benamnas konsument r is k och
P95 producentrisk.

Generellt kan man saga att ju brantare lutning OC-kurvan har
desto båttre formåga har den att skilja på bra och dåliga
partier .

De foreslagna provtagningsplanerna år håmtade ur ISO 2859.
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Benamnes i
kontrollplanen

Kontrollnivå AQL-varde

AQL 1,0 (I)

AQL 4.0 (I)

AQL 1.0 (III)

AQL 4,0 (III)

I

I

III

III

1.0

4.0

1,0

4,0

Kommentarer: A. OC-kurva = Operating Characteristic Curve (anger
sannolikheten for godkånnande som funk-
tion av felkvoten i partiet med den
aktuella provtagningsplanen)

B. Kontrollnivå = ambitionsnivå for att det slump-
massigt uttagna provuttaget skall
vara representativt for hela partiet.

C. AQL-varde den maximala felkvot som, for att
mojliggora delkontroll, kan anses
acceptabel som ett processgenomsnitt.

En provtagningsplan (t ex 13-1) anger hur många
enheter som skall kontrolleras och hur många fel
(alt felaktiga enheter) som får finnas. Om antalet
fel (alt antalet felaktiga enheter) i provuttaget
overstiger detta varde utfSres allkontroll

ISO 2859 beskriver ett fdrfarande med tillåmpning av
normal, reducerad och skarpt kontrollomfattning
beroende på utfallet av kontrollen.
Vid de tillampningar som hår ar aktuella år antalet
partier emellertid så få att man enbart bor anvånda
sig av normal omfattning.
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4 Pcovtagningsplaner - enkel provtagning - normal
kpntEpl.lc>mf.a.ttiiing

Serie-
storlek AQL 1,0 AQL 1.0

III I

2-8 Allkontr Allkontr

9-15 13-0 13-0

16-25 13 -0 13-0

26-50 13-0 13-0

51-90 13 -0 13-0

91-150 50-1 13-0

151-280 50-1 13-0

281-500 80-2 13-0

501-1200 125-3 50-1

T ex A6
AQL 1.0
III

AQL 4.0
III

3-0

3-0

13-1

13-1

20-2

32-3

50-5

80-7

125-10

vid seriestorlek 26-50 betyder
Egenkontroll foljd av kontroll

AQL 4.0
I

3-0

3-0

3-0

3-0

3-0

13-1

13-1

20-2

32-3

fol jande:
som den 6v

vakande myndigheten skall utfora stickprovsvis på totalt 13
slumpmåssigt uttagna enheter från den aktuella serien. Om
problem eller felåktigheter påtrMffas vid något av dessa
stickprov skall den b'vervakande myndigheten utfora kontroll
av samtliga enheter i serien.

Provtagningsplanens forstå siffra anger således hur stort
stickprovet skall vara och den andra siffran anger i hur
många av dessa stickprov som felåktigheter får påtraffas
innan den overvakande myndigheten skall overvaka
kontroll/utfora kontroll av samtliga enheter i den aktuella
serien. De risker att gora felaktiga beslut som man loper med
dessa provtagningsplaner framgår av tabeller under avsnitt 5
i denna bilaga. Vid stSrre seriestorlek an 1200, se ISO 2859.
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5. De foreslagna provtagningsplanernas formåga att skilja mellan
kra_

Formågan att skilja mellan bra och dåliga partier tilltar med
OC-kurvans lutning dvs med minskat avstånd mellan PIQ och
P95- P10 brukar benåmnas konsumentrisk och pgs
producentrisk. For att kunna minska konsumentrisken och
samtidigt kunna hålla producentrisken ungefår oforåndrad maste
stickprovsstorleken okas.

Provtagnings-
plan

AQL 1.0

Felkvot i partiet vid 95, 50, resp 10 procents
sannolikhet for godkånnande (P95, P50 resp
P10)
95% 50% 10%

13-0
50-1
80-2
125-3

Provtagnings-
planer

O, 39%
0,71%
1,0%
1,1%

AQL 4,O

5, 2%
3, 3%
3, 3%
2,9%

16%
7,6%
6,5%
5,4%

Felkvot i partietvid 95, 50 resp 10 procents
sannolikhet for godkannande (P95, P50 resp
P10)
95% 50% 10%

3-0
13-1
20-2
32-3
BO-5
80-7
125-10

1,7%
2,8%
4,2%
4,4%
S, 3%
5, 1%
4, 9%

21%
13%
13%
11%
11%
9, 6%
8, 5%

54%
27%
25%
20%
18%
14%
12%

Anm De flacka OC-kurvorna med åtfoljande hoga p10-varden
kan accepteras i dessa fall eftersom den officiella
overvakningen/kontrollen vid kontrollomfattningarna A4
och A6 endast skall bekråfta att egenkontrollen fungerar
på ett tillfredsstallande satt. onskas en mer styrande
officiell overvakning/kontroll så maste, for de små
partistorlekar som hår år aktuella, allkontroll, dvs
kontrollomfattning A2, A3 eller A5 anvåndas. Se punkt l
"Allmanna kommentarer" i denna bilaga.

3730e
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Sannolikhet for
godkannande (%)

100

OC-kurva

P95
prod
risk

P50 P10
konsument
risk

Felkvot i partiet (%)

6vri£a_k<>mmentarer

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



Bilaga 5

1. Stickprovsomfattning vid officiell overvakning/kontroll i
samband med återkommande besiktning._________________

Stickprovsvis officiell overvakning/kontroll forekommer vid
kontrollomfattningarna A4 och A6 (se avsnitt 2.4.1).

Anvandarens/ågarens egenkontroll skall emellertid åven vid A4
och A6 utforas som allkontroll.
Kontrollomfattningen anges med nedanstående beteckningar:

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

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

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

* vid dessa tillfallen utfors 100%-ig officiell kontroll

2. Kontrollfrekvens for återkommande besiktning

Symboler i
kontrollplanen

a = Var fjarde till femte behållarcykel inom en maximal period
av ett år.

.b = Var åttonde till tionde behållarcykel inom en maximal
period av två år.

c = Var sextonde till tjugonde behållarcykel inom en maximal
period av fyra år.

Anm En behållarcykel = en transportcykel for den aktuella be-
hållaren.

3 Kommentarer

Uppgifterna i denna bilaga bygger på de erfarenheter som erhfills
vid genomforande av etapp 2 och 3 i detta projekt (se SP-RAPP
1987-41).



Bilaga 6

Inveckan av T-klass. konstruktionsqranskninq och
erf arenhetsåterf orinq på val av kontrollomf attninq

Behållarens
T-klass

1

2

3

4

5

Bedomning av sannolikhet for fel /Konsekvensbedomning

AI BI Cl All Bil CII AIII BIII CI1I

1 2

2 3

3 4

4 5

Behover

3 4 5 6

4 5 6 7

5 6 7 8

6 7 8 *

ej kontrolleras

7 8 9

8 9 *

* * *

* * *

Anm l Beteckningarna l t o m 9 i den hogra delen av tabellen syrn-
boliserar olika kontrollomfattningsalternativ dår l symboli-
serar den hogsta omfattningen och 9 den lågsta. Vilken av de i
avsnitt 2.5 foreslagna kontrollomfattningarna som våljs for de
olika kontrollomfattningssymbolerna beror på typ av komponent-
del och kontrollmoment. En * innebår att någon kontroll ej
anses erforderlig ur sakerhetssynpunkt for en komponentdel/-
egenskap med denna kombination av T-klass och felsannolik-
het/konsekvensbedomning. Då konstruktionsgranskningen och er-
farenhetsåterforingen ger olika resultat skall den hogsta om-
fattningen vara styrande.

2 Vid "Behållare komplett" och "Slutkontroll" foreslås for saker-
hetspåverkande faktorer en felsannolikhet/konsekvensbedomning
Bl.

3 Vid svetskontroll foreslås for såkerhetspåverkande faktorer en
felsannolikhet/konsekvensbedomning enligt nedan.

- Tryck- och kraftupptagande svetsar; - T-klass 1: BI
- ovriga klasser: Bil

- Icke tryck- och kraftupptagande svetsar: - Samtliga klasser:
Bill

4 Vi har vid felsannolikhet/konsekvensbedomningen ansett att kon-
sekvensen av en olycka våger tyngre an sannolikheten for att
den skall intråffa. Prioriteringen år således hogst i tabellens
vånstra kolumn (Al) och faller alltmer ju långre at hoger man
kommer.

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


