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Befogenhetsgrunder

Stralsékerhetscentralen ger detaljerade direktiv gillande sédkerheten vid an-
vandning av kdrnenergi, skydds- och beredskapsarrangemang samt tillsyn 6ver
kdrndmnen med stod av foljande lagar och foreskrifter:
¢ kiarnenergilagen (990/1987) 55 § 2 mom. 3 punkten
e statsradets beslut om allménna foreskrifter om sékerheten vid kdrnkraftverk
(395/1991) 29 §
e statsradets beslut om allménna foreskrifter om skyddsarrangemang vid kérn-
kraftverk (396/1991) 13 §
¢ statsradets beslut om allménna foreskrifter om beredskapsarrangemang vid
karnkraftverk (397/1991) 11 §
e statsradets beslut om allménna sédkerhetsforeskrifter for en anldggning for
slutfoérvar av driftavfall fran kérnkraftverk (398/1991) 8 §
e statsradets beslut om sidkerheten vid slutférvaring av anviant kidrnbrinsle
(478/1999) 30 §.

Tillampningsregler

Publiceringen av YVL-direktivet dndrar inte i sig de beslut som Stralsidkerhets-
centralen tagit fore publiceringen av direktivet. Forst efter att ha hort alla be-
rorda parter ger Stralsdkerhetscentralen ett separat beslut om hur det nya eller
fornyade YVL-direktivet skall tillimpas pa karnkraftverk som &r i drift eller
under uppforande, samt pa den verksamhet drifttillstidndets dgare bedriver. Pa
nya kirnkraftverk tillimpas reglerna direkt.

Da Stralsdkerhetscentralen 6verviager hur den skall tillampa de nya kraven
pa sédkerhet som presenterats i YVL-direktivet pa kédrnanldggningen som &r i
drift eller under uppférande tar den i beaktande féljande princip i statsradets
beslut (395/1991) 27 §: For att ytterligare forbdttra sikerheten skall sadana dtgdr-
der vidtas som kan anses vara motiverade med beaktande av drifterfarenheterna
och sidkerhetsforskningen samt utvecklingen inom vetenskap och teknik.

Om man vill avvika fran de krav som stélls i YVL-direktivet maste man at
Stralsédkerhetscentralen presentera ett annat godtagbart forfaringssitt eller 16s-
ning, med vilka sdkerhetsnivan som presenterats i YVL-direktivet uppnaés.
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Allmant

I 60a § kidrnenergilagen (990/1987) uppges att
stralscdkerhetscentralen godkdnner tillverkare av
kdarntekniska tryckbdarande anordningar for upp-
giften samt ett besiktningsorgan eller provnings-
organ for att utfora uppgifter inom tillsynen over
tryckbdarande anordningar i kdrnanlaggningar.

En forutsdttning for att ett besikinings- och
provningsorgan skall kunna godkidnnas dar att
besiktnings- och provningsorganet i fraga om sin
verksamhet och ekonomi dr oberoende och att det
har en ansvarsforsdkring. Dessutom skall tillver-
karen, besiktningsorganet och provningsorganet
ha ett utvecklat kvalitetssystem, yrkeskunnig och
erfaren personal samt de metoder, anordningar och
den utrustning som tillverkningen och verksamhe-
ten krdaver och som har validerats pa adekvat sdtt.

Om verksamheten hos den som tillverkar en
tryckbdarande anordning, ett besikiningsorgan el-
ler provningsorgan inte uppfyller de krav eller
villkor som foreskrivits eller som stdllts i ett be-
slut om godkdnnande, kan strdlsikerhetscentra-
len dterkalla godkdnnandet. Om det dr motiverat
for tryggande av sdkerheten, kan strdlsikerhets-
centralen, efter att ha givit den berérda organi-
sationen eller anldggningen tillfille att bli hord,
andra de krav och villkor som stdllts i beslutet om
godkdnnande.

Kiarntekniska tryckbidrande anordningar &r
tryckbiarande anordningar av sidkerhetsklass 1,
2, 3 och 4.

I 60 § kdrnenergilagen (990/1987) uppges att
angdende tekniska krav, pdvisande av sdkerhet
och ovriga forutsdtiningar for utslippande pa
marknaden i fraga om vanliga tryckbdrande
anordningar i kdirnanldggningar gdller vad som
bestims i lagen om tryckbdrande anordningar
(869/1999). Vanliga tryckbédrande anordningar i
karnanldggningar ar tryckbdrande anordningar
av klass EYT (icke karnteknisk).

I 117 § kdrnenergiforordningen uppges att ¢
fraga om tryckbdrande anordningar har strdl-
sdkerhetscentralen sdrskilt till uppgift att stdilla
detaljerade krav som gdller sikerheten hos kdrn-
tekniska tryckbdrande anordningar.

I 117a § kdrnenergiférordningen uppges att
en tillverkare av kdrntekniska tryckbdrande an-
ordningar skall pd begdran kunna visa att en
tryckbdrande anordning samt konstrueringen och

tillverkningen av den uppfyller de krav som gal-
ler sdkerheten vid anvdndningen av kdrnenergi.

I 21 § statsradets beslut (395/1991) forutsitts
att ur sdkerhetssynpunkt viktiga system, kon-
struktioner och komponenter skall planeras, till-
verkas och monteras samt anvdindas sd att deras
kvalitetsniva samt de kontroller och provningar
som behéuvs for att faststilla kvalitetsnivan dr
tillréickliga med beaktande av varje objekts bety-
delse for sdkerheten.

Detta direktiv tillimpas pa tillverkningen
av kérntekniska tryckbédrande anordningar och
deras delar samt reparations-, installations- och
andringsarbeten av kirntekniska tryckbirande
anordningar. I direktivet utreds de forfarings-
satt, godkinningsférfaranden, forpliktelser for
tillverkaren samt den tillsyn 6ver verksamheten
som bor iakttas vid utvéarderingen av kompeten-
sen hos tillverkaren av kérntekniska tryckbé-
rande anordningar.

Godkannandet av utlédndska tillverkare som
foljer direktivet om tryckbidrande anordningar
97/23/EG, samt tillsynen 6ver deras verksamhet,
sker i enlighet med detta direktiv. Forpliktelserna
i detta direktiv giller ocksa dem. Om tillverk-
ningen sker i enlighet med ASME eller en annan
standard som godkints av en kdrnkraftsmyn-
dighet bedomer Stralsdkerhetscentralen (STUK)
separat hur kravnivan i detta direktiv uppfylls.

Med tillverkning avses i detta direktiv till-
verkningen av fasta fogar i en tryckbérande
anordning eller dess delar, virmebehandlingen
samt kall- och varmbearbetningen.

Med tillstdindshavare avses i detta direktiv
den tillstandshavare som avses i kdrnenergila-
gen (990/1987).

Godkannande

av tillverkare

Omfattning
STUK godkéanner tillverkaren av karntekniska
tryckbiarande anordningar for foljande anord-
ningsgrupper:
tryckbehallare
® rorsystem

® pumpar

sékerhetsanordningar

tryckbarande tillaggsanordningar
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Om tillverkaren har flera sjilvstdndiga verk-
samhetsenheter utvidrderas kompetensen hos
respektive enhet separat. Tillstdndshavaren kan
ocksa ansoka om godkidnnande som tillverkare
av tryckbdrande anordningar.

Ett i enlighet med detta direktiv givet god-
kidnnande av tillverkaren behovs inte om det ar
fraga om materialtillverkning eller tillverkning
av standardiserade delar av tryckbédrande anord-
ningar (t.ex. rorbgjar och reduktionsstycken).

Tillverkare som utfér reparations-, installa-
tions- och dndringsarbeten pa vanliga tryckba-
rande anordningar behiver inte ett godkdnnande
som &r i enlighet med detta direktiv men de
bor vara kvalificerade att utfora uppgifterna.
Tillstdndshavaren bor i sitt regelverk stéilla de-
taljerade krav pa tillverkare som tillverkar van-
liga tryckbiarande anordningar samt utfor repa-
rations-, installations- och d4ndringsarbeten.

Innan reparations-, installations- och &nd-
ringsarbeten av vanliga tryckbédrande anordning-
ar inleds bor tillstandshavaren faststélla att or-
ganisationen som genomfor tillverkningen har de
tekniska och administrativa forutsiattningar som
kravs for hogklassig verksamhet. Dartill skall
tillstandshavaren sédkerstélla att tillverkaren &r
tillrdckligt insatt i kdrnenergilagstiftningen och
YVL-direktiven samt tillstandshavarens kvali-
tetsledningssystem med dithérande regelverk.
Tillverkningsmetoderna och personerna som ge-
nomfor tillverkningen skall vara kvalificerade i
enlighet med punkt 4.2.

Krav pa tillverkarens
kvalitetsledningssystem
Allménna krav pa tillverkaren stélls i 60a §
kérnenergilagen (990/1987). Dar uppges att till-
verkaren bor bl.a. ha ett utvecklat kvalitetsled-
ningssystem.

I 5§ statsradets beslut (395/1991) forutsitts
det ocksa att hogt utvecklade kvalitetssikrings-
program skall tillimpas vid aktiviteter som gdl-
ler planering, uppforande och drift av kdarnkraft-
verk och som inverkar pd sdkerheten. Sadana
tillverkare och underleverantérer av tryckba-
rande anordningar vars verksamhet inverkar
pa karnanldggningens sdkerhet bor i enlighet
med ovan ndmnda krav ha ett utvecklat kvali-
tetsledningssystem. I kvalitetsledningssystemet
skall man, i enlighet med de krav som verk-

samhetens karaktédr och omfattning forutsatter,
definiera de atgirder med vilka kvalitetskraven
uppfylls. De principer och krav som tillverkaren
tillampar skall alla systematiskt sammanstil-
las 1 dokument som atgérder, forfaringsséatt och
anvisningar.

Utvecklad kvalitetsledning forutsitter att
man vid planeringen och uppréatthallandet av
kvalitetsledningssystemet iakttar principerna i
27 § statsradets beslut (395/1991) angaende det
systematiska uppféljandet och utvirderingen av
resultaten av driftserfarenheterna och saker-
hetsforskningen samt vidtagandet av sadana
atgarder for att forbattra sidkerheten som kan
anses motiverade. Kénnetecknande for ett ut-
vecklat kvalitetsledningssystem &r regelbunden
sjdlvbedomning av verksamheten, utnyttjande
av oberoende utvirderingar samt ett kontinu-
erligt utvecklande av verksamheten som gors
utifran dem.

Foljande uppgifter skall presenteras i detalj i
kvalitetsledningsdokumenten:

e kvalitetsmalen och organisationens struktur

¢ ledningens ansvarsomraden och befogenheter
angaende kvaliteten hos tryckbadrande anord-
ningar

¢ tekniker och metoder som anvéinds vid till-
verkningen, sérskilt de metoder som angar
tillverkningen av fasta fogar samt kvalifice-
ringen av dessa metoder

¢ metoderna som anvénds vid kvalitetskontroll
och -ledning

¢ besiktningar och provningar som utférs innan,
under eller efter tillverkningen

¢ dokument, sadsom besiktningsrapporter och
provnings-, kalibrerings- och instéllningsupp-
gifter, utredningar angaende kompetensen hos
eller godkdnnande av ifragavarande personal,
sarskilt utredningar angdende kompetensen
hos eller godkdnnande av personer som gor
fasta fogar och utfor oférstérande material-
provning

¢ metoderna med vilka man 6vervakar verk-
stallandet av kvalitetskraven som stéllts pa
tillverkningsverksamheten och effektiviteten
av kvalitetsledningssystemets verksamhet.

Da man utarbetar kvalitetsledningssystemet och
bedomer dess omfattning skall gdngse standar-
der inom industrin tas i beaktande. Kvalitetsledn
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ingssystemet beskrivs vanligtvis i kvalitetshand-
boken. Om systemet bestar av flera dokument
skall man definiera den helhet som de skapar,
samt deras interna relation. Kraven pa kvali-
tetsledningssystemet hos en organisation som
ansoker om tillstand for byggande och drift av en
karnanldggning stalls i direktiv YVL 1.4. STUK
avgor utifran tillstdndshavarens framstéllning
huruvida ett kvalitetsledningssystem kan god-
kinnas.

Vid utvéarderingen av tillverkaren av en kdrn-
teknisk tryckbdrande anordning kan man ut-
nyttja sddana moduler som tillverkaren har i
bruk och som &r avsedda att visa att anordning-
arna motsvarar de krav som stéllts pa dem. Nar
modulerna ar i anvandning skall tillstdndshava-
ren och tillverkaren bedéma huruvida kravnivan
i YVL-direktiven uppfylls. Om det férekommer
avvikelser bor sddana kompletterande atgérder
vidtas med vilka man nar den kravniva som
YVL-direktiven forutsétter. En utredning over
dessa atgérder skall bifogas till det dokument
angaende godkédnnandet som tillstills STUK.

Tillverkare i sédkerhetsklasser 1 och 2
Tillstdndshavaren bor ansoka om STUK:s god-
kédnnande for tillverkare av tryckbédrande anord-
ningar av sikerhetsklass 1 och 2.

I tillstandshavarens ansokning skall inga de
nodvindiga uppgifterna angaende utvirderingen
av tillverkaren. Vid utarbetandet av ansokningen
skall man ta i beaktande anordningsgrupperna,
tillverkningsprocesserna och tillverkningens tek-
niska kravniva. Betydande drenden med tanke
pa utvarderingen av tillverkaren &r t.ex. uppgif-
ter om

e tillverkningsplatsen

® organisationen

¢ den tekniska sakkunskapen betriffande till-
verkningen av tryckbdrande anordningar

e kvalitetsledningssystemet, den oberoende ut-
virderingen av det samt utvérderingens re-
sultat

e tillverkningsprocessens kvalitetsledning

¢ metodtesterna av olika tillverkningsmetoder,
tillsynen av testerna samt tillstdndshavarens
utlatande om huruvida de kan godkédnnas och
tillampas pa ifragavarande tillverkning

e kvalificeringen av personer som gor fasta fo-
gar

e personen/personerna som i enlighet med
punkt 3 ansvarar for tillverkningen, dennes/
deras utbildning, arbetserfarenhet och stéll-
ning inom organisationen

e vilken kirnanldggningserfarenhet personen
eller personerna som ansvarar for tillverk-
ningen har: anldggningskinnedom om till-
verkningen sker i en kdrnanldggning, av myn-
dighetslov och kdinnedom om YVL-direktiv

¢ den anordningsgrupp som tillverkningen hor
till

o kvalificerade tillverknings- och svetsningsin-
struktioner

¢ utrymmen och anordningar som anvéinds vid
tillverkningen

e tillverkarens tidigare verksamhet i kirnan-
laggningar

¢ personalens utbildning

¢ utomstaende tjdnster, arbetskraft eller utrust-
ning som tillverkaren eventuellt anvénder

e forfaranden for att sdkerstéilla uppsparningen
av material.

Ansokningar och andra dokument skall i enlig-
het med direktiv YVL 1.2 skickas till STUK via
tillstdndshavaren.

Av en motiverad orsak kan ansokningen till-
stdllas STUK tillsammans med konstruktions-
planen av en tryckbédrande anordning. D4 &r god-
kénnandet av tillverkaren av engangskaraktér.

Tillverkare i sédkerhetsklasser 3 och 4
Tillstandshavaren bor ocksa ansoka om STUK:
s godkidnnande for tillverkare av tryckbérande
anordningar av sdkerhetsklass 3 och 4. I ansék-
ningen skall ingé en utredning 6ver

e ett for tillverkningen av tryckbidrande anord-
ningar utarbetat kvalitetsledningssystem som
godkénts av ett anmalt organ eller en annan
tredje part

e personen som ansvarar for tillverkningen

* metodtesterna av olika tillverkningsmetoder,
tillsynen av testerna samt tillstandshavarens
utldtande om huruvida de kan godkéinnas
samt tillampas pa ifragavarande tillverkning

e kvalificeringen av personer som gor fasta fo-
gar.
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Det skall framga ur utredningen vilken anord-
ningsgrupp tillverkningen hor till samt hur de
allménna villkoren som krévs av tillverkaren i
60a § kdrnenergilagen uppfylls.

Ansokningar och andra dokument skall i en-
lighet med direktiv YVL 1.2 skickas till STUK
via tillstdndshavaren.

Av en motiverad orsak kan ansékningen ock-
sa skickas till STUK for en enskild leverans av
en tryckbidrande anordning. I utredningen som
bifogas till ansokningen bor det pavisas att till-
verkaren har ett utvecklat kvalitetsledningssys-
tem som utvarderats av en tredje part och att de
andra kraven pa tillverkaren som stélls i denna
punkt uppfylls.

Godkéannande och
godkédnnandets giltighetstid
STUK utvéarderar tillverkarens kompetens och
verksamhet pa basis av utredningarna som till-
stillts den samt inspektionsbesdken till tillver-
karen.

Godkannandet &r specifikt for tillstandsha-
varen och dr i kraft hogst 5 ar at gangen. En for-
nyelseansokan skall vid behov tillstdllas STUK
senast 3 méanader innan godkinnandet trader
ur kraft.

Person som ansvarar
for tillverkningen

Tillverkningen skall ske under tillsyn av en per-
son vars kompetens faststillts av STUK. Dennes
uppgift ar att sorja for att en tryckbidrande
anordning tillverkas i enlighet med givna fore-
skrifter och en godkénd konstruktionsplan pa ett
tekniskt korrekt satt.
Dartill skall personen som ansvarar for till-
verkningen overvaka att
¢ de villkor som stélls i STUK:s beslut om god-
kédnnande efterfoljs och de forpliktelser som
stélls pa tillverkaren i YVL-direktiven upp-
fylls
¢ de personer som gor fasta fogar har behoriga,
giltiga kvalificeringsintyg
¢ tillverkningsmetoderna &r &ndamalsenligt
kvalificerade och férsedda med instruktioner

¢ anordningarna som anvéinds vid tillverkning-
en underhalls och deras funktionsduglighet
granskas regelbundet

¢ givna instruktioner f6ljs d& konstruktionsma-
terial mérks

¢ om viarmebehandling eller varmbearbetning
ingar i tillverkningsprogrammet bor anord-
ningen som overvakar temperaturen vara
tillrdckligt noggrann och reglerings- och mét-
ningsanordningarna granskas regelbundet.

Dartill skall personen som ansvarar for tillverk-
ningen vid behov delta i avtals- och planeringssy-
ner eller sa skall tillverkarens kvalitetslednings-
system pa ett annat séitt sdkerstélla riktigheten
av de uppgifter angdende tillverkningen som
behandlas i synen.

Personen som ansvarar for tillverkningen
skall utarbeta en anordningsspecifik skriftlig
utredning o6ver hur tillverkningen skett i enlig-
het med en godkind konstruktionsplan och hur
kraven som stillts i detta direktiv, samt andra
direktiv som behandlar tillverkningen av tryck-
bidrande anordningar, har uppfyllts. Avvikelser
som patraffats vid tillverkningen skall ndmnas i
utredningen.

Om tillverkaren har flera personer som an-
svarar for tillverkningen bér ansvarsomradet el-
ler -objektet for var och en vara klart definierat.

Fran personen som ansvarar for tillverk-
ningen forutsitts en teknisk grundutbildning,
tillaggsutbildning for ifragavarande tillverk-
ningsteknik samt praktisk arbetserfarenhet av
planering, tillverkning eller granskning av tryck-
bidrande anordningar. Personen bor vara insatt
i lagstiftningen och YVL-direktiven som angar
tillverkningen av tryckbdrande anordningar.
Om tillverkningen sker pa anldggningsplatsen
bor personen ha kirnanldggningskdnnedom.
Personen som ansvarar for tillverkningen bor
vara anstélld hos tillverkaren och i huvudsak
befinna sig pa tillverkningsplatsen.

Personen som ansvarar for tillverkningen far
inte fungera som en i direktiv YVL 1.3 definierad
person som genomfor besiktningar eller prov-
ningar da det giller objekt vilkas tillverkning
denne ansvarat for.
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Forpliktelser for
tillverkare av karntekniska
tryckbarande anordningar

Allménna forpliktelser
Allménna forpliktelser angdende verksamheten
hos tillverkare av kérntekniska tryckbidrande
anordningar ges i direktiv YVL 3.0. For under-
leverantorer som deltar i tillverkningen géller
samma foreskrifter och forpliktelser som for den
egentliga tillverkaren.
Tillverkaren &dr ansvarig att sorja for att
¢ den som tillverkare av kidrntekniska tryckbé-
rande anordningar iakttar kdrnenergilagen,
kérnenergiférordningen och statsradets be-
slut om allménna foreskrifter om sdkerheten
vid kérnkraftverk samt STUK:s beslut och
direktiv
¢ tillverkningen sker i enlighet med godkinda
konstruktionsplaner
¢ direktiv och standarder angaende tillverk-
ningen star till féorfogande pa tillverknings-
platsen.

Dartill skall en godkénd tillverkare soérja for att
uppgifterna i ansékningen som tillstdllts STUK
halls a jour. I hindelse av att verksamhets-
forutsidttningarna for tillverkningen véisentligt
forandrats sedan de presenterats i ansokningen
skall tillverkaren omedelbart underriatta STUK
om Andringarna via tillstAndshavaren.

Kvalificering av tillverkningsmetoder
och personer som genomfor tillverkningen
Tillverkaren av en tryckbdrande anordning bor
sdkerstdlla att de godkénda egenskaperna hos
konstruktionsmaterial som utgér grunden for
planeringen bevaras efter atgérder som vidtagits
i tillverkningen. Tillverkningens inverkan pa
egenskaperna hos en tryckbdrande anordnings
konstruktionsmaterial bor alltid utredas nér det
ingar sadana tillverkningsfaser och —metoder i
tillverkningen som kan férdndra dem. Sadana &r
t.ex. svetsning, bearbetning och vdrmebehand-
ling. Sadana egenskaper hos konstruktionsmate-
rial som inte kan undersokas efter tillverkningen
skall i dessa fall pavisas genom ett metodtest

som utfors innan tillverkningen inleds. I metod-
testet skall tillverkaren av den tryckb&rande
anordningen tillverka ett provexemplar som till
sina egenskaper visentligt motsvarar den tdnkta
tillverkningen. Savil forstorande som of6rsto-
rande provningar skall utféras pa provexempla-
ret for att utreda egenskaperna hos den slutliga
konstruktionen. De uppmitta egenskaperna hos
provexemplaret skall jamforas med de egen-
skaper som kriavs av konstruktionsmaterialet.
Avsikten med metodtestet dr att visa egenska-
perna hos det fardiga materialet samt att tillver-
karen ar kvalificerad att tillampa tillverknings-
metoden.

Tillverkningsmetoden bor kvalificeras genom
ett metodtest som utfors under tillsyn av en
overvakare fran en tredje part. Metoder och
krav angaende kvalificeringen av svetsningsme-
toderna for kirntekniska tryckbidrande anord-
ningar har t.ex. givits i standarden ASME Boiler
and Pressure Vessel Code Section III och IX [9].
Krav angaende kvalificeringen av svetsningsme-
toderna for vanliga tryckbidrande anordningar
har givits i standarder som &4r i enlighet med
direktivet om tryckbdrande anordningar samt
i standarden ASME Boiler and Pressure Vessel
Code Section VIII [11]. Tillstandshavaren skall
i sitt kvalitetsledningssystem och dithérande
regelverk presentera detaljerade krav och forfa-
ringssitt angaende kvalificeringen av tillverk-
ningsmetoderna. I dessa krav skall man ocks3,
forutom sin egen tillverkningsverksamhet, ta i
beaktande kraven som stills pa leverantorerna
av tryckbdrande anordningar samt entreprend-
ren som utfor svetsningsarbetet. STUK bedémer
i samband med utvérderingen av tillstandshava-
rens kvalitetsledningssystem huruvida kraven
och forfarandena kan godkénnas. STUK:s tillsyn
och kontroller av tillverkningsmetodernas kvali-
ficeringsprov har beskrivits i direktiv YVL 1.14.

Personer som gor fasta fogar bor ha lampliga
kvalifikationer. Kvalificeringen bor utforas under
tillsyn av en 6vervakare fran en tredje part. Vid
kvalificeringen skall man faststédlla de fognings-
tekniska uppgifterna for personen som kvalifice-
ras samt hur denne beharskar fogningstekniken.
Dartill skall man i kvalificeringen ta i beaktande
kraven som stéllts pa fogarna som tillverkas.
Kvalificeringen ar i kraft en bestamd tid efter vil-
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ken den kan forldngas med stod av produktions-
relaterade upptagningar eller genom en ny kvali-
ficering. Forfarandena vid kvalificeringen av per-
soner bor grunda sig pa en allmén standard an-
gaende fogningsmetoden. Tillstandshavaren bor
presentera detaljerade krav och forfaringssitt
angaende kvalificeringen av personer i sitt kva-
litetsledningssystem och dithérande regelverk. I
dessa krav bor man ta i beaktande tillverkningen
av en tryckbédrande anordning samt installation
som sker pa anlidggningsplatsen. STUK bedémer
i samband med utvirderingen av tillstandshava-
rens kvalitetsledningssystem huruvida kraven
och forfarandena kan godkénnas.

Tillsyn over
verksamheten

Tillstandshavarens tillsyn
Tillstandshavaren bor faststélla de forfaringssétt
enligt vilka den overvakar tillverkaren av tryck-
biarande anordningar. Tillverkaren &r forpliktad
att sorja for att tillverkarens kvalitetslednings-
system granskas regelbundet. Med granskning-
arna sdkerstéller man att tillverkaren uppratt-
haller och efterfoljer kvalitetsledningssystemet.
Dessa regelbundet aterkommande granskningar
bor utforas med sadana intervaller att en ny
grundldggande utviardering gors vart tredje ar.

En utredning om genomforandet och resulta-
ten av utredningarna av kvalitetsledningssys-
temen hos tillverkare som STUK godként skall
tillstallas STUK for kdnnedom varje kalenderar.
Till utredningen bor bifogas resultaten fran till-
standshavarens egna inspektionsbesok samt ett
utldtande om att kraven som stillts i YVL-di-
rektiven och besluten om godkinnande, liksom
ocksa tillstandshavarens egna krav och villkor,
uppfylls.

STUK's tillsyn
STUK overvakar i samband med sin egen besikt-
ningsverksamhet och genom uppfoljningsbesok
verksamheten hos tillverkare den godként, i
den omfattning som anses nédvandigt. Avsikten
med tillsynen ar att sédkerstilla att tillverkaren
efterfoljer och uppritthaller kvalitetslednings-
systemet sa att det forblir effektivt och uppfyller

kraven. Vid tillsynen faster man uppméirksam-
het vid bl.a.
¢ kvalitetsledningssystemets funktionsduglig-
het
e uppfyllandet av de forpliktelser pa tillverka-
ren som faststillts i YVL-direktiven
¢ iakttagandet av villkoren i STUK:s beslut om
godkénnande
¢ de kvalitetsdokument som &r foreskrivna i
tillverkningens kvalitetsledningssystem, t.ex.
kalibre-
rings- och instdllningsuppgifter, utredningar

granskningsrapporter, provnings-,
angdende kompetensen hos ifragavarande
personal o.s.v.

¢ iakttagandet av godkinda konstruktionspla-
ner

e giltigheten hos de forfattningar, foreskrifter
och standarder som tillimpas pa tillverkning-
en

¢ tillverkningsutrymmenas d&ndamalsenlighet

e kvalificeringen av tillverkningsmetoderna och
personalen som genomfor tillverkningen.
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