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Grundlagen

(1) Die Regeln des KTA haben die Aufgabe, sicherheits-
technische Anforderungen anzugeben, bei deren Einhaltung
die nach dem Stand von Wissenschaft und Technik erforder-
liche Vorsorge gegen Schaden durch die Errichtung und den
Betrieb der Anlage getroffen ist (§ 7 Absatz 2 Nr. 3 Atomge-
setz), um die im Atomgesetz und in der Strahlenschutzver-
ordnung festgelegten sowie in den ,Sicherheitskriterien fiir
Kernkraftwerke und den ,Leitlinien zur Beurteilung der Aus-
legung von Kernkraftwerken mit Druckwasserreaktoren gegen
Storfalle im Sinne des § 28 Abs. 3 der Strahlenschutzverord-
nung (Storfall-Leitlinien)” weiter konkretisierten Schutzziele zu
erreichen.

(2) Entsprechend der Kriterien 2.1 ,Qualitdtsgewahr-
leistung“ und 2.2 ,Prifbarkeit der ,Sicherheitskriterien fur
Kernkraftwerke“ des Bundesminister des Innern werden in
dieser Regel Anforderungen an Vorbereitung, Umfang und
Durchfiihrung der Werkspriifungen, der Prifungen nach
Instandsetzung und dem Nachweis der Betriebsbewahrung
fur leittechnische Einrichtungen des Sicherheitssystems ge-
stellt.

(3) Indieser Regel wird die Einhaltung von Vorschriften und
Normen (zum Beispiel Unfallverhitungsvorschriften, DIN-
Normen und VDE-Bestimmungen) vorausgesetzt, wenn nicht
kernkraftwerksspezifisch bedingt andere Anforderungen ge-
stellt werden.

(4) Anforderungen an die Einrichtungen des Strahlenschut-
zes sind in den KTA- Regeln der Reihe 1500 enthalten.

(5) Anforderungen an die Seismische Instrumentierung sind
in der Regel KTA 2201.5 enthalten.

(6) Anforderungen an das Reaktorschutzsystem und die
Uberwachungseinrichtungen des Sicherheitssystems sind in
der Regel KTA 3501 enthalten.

(7) Anforderungen an die Typprifung von elektrischen
Baugruppen des Reaktorschutzsystems sind in der Regel
KTA 3503 enthalten.

(8) Anforderungen an die Typprufung von Messwertgebern
und Messumformern des Reaktorschutzsystems sind in der
Regel KTA 3505 enthalten.

(9) Anforderungen an die Systemprifung der leittechni-
schen Einrichtungen des Sicherheitssystems sind in der
Regel KTA 3506 enthalten.

(10) Anforderungen an die Prifung leittechnischer Einrich-
tungen des Sicherheitssystems sind in der RSK- Leitlinien fiir
Druckwasserreaktoren, Kapitel 7, enthalten.

(11) Allgemeine Anforderungen an das Qualitatsmanage-
ment sind in DIN EN ISO 9000 enthalten.

(12) Ein Modell zur Qualitatssicherung in Design, Entwick-
lung, Produktion, Montage und Wartung ist in DIN EN ISO
9001 enthalten.

(13) Allgemeine Anforderungen an die Qualitatssicherung
sind in der Regel KTA 1401 enthalten.

(14) Anforderungen an die Dokumentation beim Bau und
Betrieb von Kernkraftwerken sind in der Regel KTA 1404
enthalten.

1 Anwendungsbereich

(1) Diese Regel ist anzuwenden auf Werksprifungen, Pri-
fungen nach Instandsetzung und Nachweis der Betriebsbe-
wahrung fir Baugruppen und Gerate der leittechnischen
Einrichtungen des Sicherheitssystems ortsfester Kernkraft-
werke (im Regeltext Produkte genannt).

(2) In dieser Regel werden die Anforderungen an Planung,
Durchfihrung und Dokumentation von Werksprifungen,
Prifungen nach Instandsetzung und an den Nachweis der
Betriebsbewahrung aufgestellt.

(3) Weiterhin werden im Anhang A Anforderungen an Aus-
wahl, Verarbeitung und Prifung von Werkstoffen fir druck-
beaufschlagte oder messmediumberihrte oder tragende
Teile gestellt.
Hinweis:
Druckbeaufschlagte Teile sind Teile von Messgeraten, die durch
inneren oder dulReren Uberdruck beansprucht werden. Hierzu
zahlen z. B. Druckkappen von Messumformern, Flanschver-
schraubungen.
Messmediumberihrte Teile sind z. B. Teile von Messgeraten, die
im unmittelbaren Kontakt mit dem Messmedium stehen.
Tragende Teile sind Teile, mit denen Messgerate z. B. an Trag-
konstruktionen befestigt werden.

(4) Es werden keine Anforderungen an die Priifungen wah-
rend der Montage auf der Baustelle und der Inbetriebsetzung
festgelegt.

2 Begriffe

Qualitatsaudit

Das Qualitatsaudit ist die Uberpriifung des Qualitatssiche-
rungssystems oder seiner Teile.

Hinweis:

Es wird nach der Deutschen Gesellschaft fir Qualitate. V.

(DGQ) - Schrift 11-04  unterschieden zwischen Systemaudit,
Verfahrensaudit und Produktaudit.

3  Werkspriifungen
31 Qualitatsaudit

3141 Ubergeordnete Anforderungen

(1) Der Hersteller darf die in dieser Regel festgelegten
Werksprufungen eigenverantwortlich durchfiihren, wenn er
dem Genehmigungsinhaber oder dessen Auftragnehmer in
Qualitdtsaudits die Aufbau- und Ablauforganisation zur
Durchfiihrung der Qualitatssicherung und die produkt- und
verfahrenspezifischen Qualitatssicherungsmallinahmen nach-
weist sowie diese vom Genehmigungsinhaber oder dessen
Auftragnehmer anerkannt werden.

(2) Die im Qualitatssicherungssystem festgelegten Verant-
wortlichen (Leiter der Qualitétssicherung, Werkssachverstan-
diger, Hauptpriifer) haben die ordnungsgemalfe Durchfiih-
rung der Werkspriifung entsprechend den Planen fur Ferti-
gung und Priifung zu Uberwachen und die Betriebserfahrun-
gen mit den eingesetzten Produkten auszuwerten. lhre Ve-
rantwortungs- und Entscheidungsbereiche und ihre Unab-
hangigkeit von der Fertigung mussen im Qualitatssicherungs-
system eindeutig ausgewiesen werden. Dies ist im Qualitats-
audit zu prufen.

(3) Im Rahmen der Prifung der produktspezifischen Quali-
tatssicherungsmaflnahmen sind die in Absatz2 und Ab-
schnitt 3.2 aufgefiihrten Unterlagen und Tatigkeiten zu Uber-
prufen.

(4) Die Qualitatsaudits missen regelmafRig nach einem
festen Plan durchgefiihrt werden. Die Qualitatsaudits sollen
durch mindestens zwei Priifer gemeinsam durchgefihrt wer-
den. Die Prifer mussen produktbezogene Fachkunde besit-
zen und in der Durchfihrung von Qualitatsaudits geschult
sein.

(5) Die Qualitatsaudits sollen alle drei Jahre durchgefuhrt
werden. Bei Auftreten von wiederholten Qualitdtsméangeln an
ausgelieferten Produkten ist ein Qualitatsaudit unter Hinzu-



ziehung eines Sachverstandigen (nach § 20 Atomgesetz)
durchzufiihren.

(6) Die Schwerpunkte der Qualitatsaudits sind anhand
schriftlicher Festlegungen zur Aufbau- und Ablauforganisation
der Qualitatssicherung der zu uberprifenden Stelle und der
produktbezogenen Erfordernisse in Form von Checklisten
festzulegen. Anhand von Checklisten sind die mit der Quali-
tatssicherung beauftragten Stellen stichprobenartig zu tber-
prufen. Dabei ist zu prifen, ob

a) die beschriebenen QualitédtssicherungsmaRnahmen an-
gewendet werden,

b) die zugehdrigen giiltigen Vorschriften, Regeln, Richtlinien
und Anweisungen bei den ausflihrenden Stellen verfligbar
und bekannt sind,

c) die Anweisungen ausreichend und zweckmaRig sind.

(7) Der Genehmigungsinhaber oder dessen Auftragnehmer
darf bereits durch andere Genehmigungsinhaber oder deren
Auftragnehmer aufgrund dieser Regel durchgefihrte Quali-
tatsaudits anerkennen.

3.1.2  Auswertung der Ergebnisse

Die Ergebnisse der Qualitatsaudits sind in einem Bericht
darzustellen. Alle festgestellten unzuldssigen Abweichungen
von geforderten QualitatssicherungsmaRnahmen sind zu
beschreiben. Aufgrund der Ergebnisse ist eine Bewertung
des Qualitatssicherungssystems und der Produktqualitat
vorzunehmen. Uber die Anerkennung des Qualitatssiche-
rungssystems und der Produktqualitat ist eine Bescheinigung
zu erstellen.

3.1.3 Korrekturmallnahmen

Werden in einem Qualitédtsaudit unzuldssige Abweichungen
festgestellt, so ist mit dem Hersteller folgendes festzulegen:

a) die geplanten MaRnahmen,
b) der Plan zur Realisierung,
c) die Erflllungstermine und
d) die zustandigen Stellen.

Die Wirksamkeit dieser KorrekturmafRnahmen ist zu prifen.

314 ErsatzmalRnahmen

Kann ein Hersteller in Ausnahmefallen ein Qualitatssiche-
rungssystem und dessen Anwendung bei der Herstellung
nicht nachweisen, so haben der Genehmigungsinhaber oder
dessen Auftragnehmer, die nicht mit dem Hersteller identisch
sein durfen, durch Prifungen wahrend der Herstellung oder
am Endprodukt die Produktqualitat sicherzustellen und zu
dokumentieren.

3.2  Werksprifung bei der Herstellung

3.21  Aligemeines

Die Werksprifung im Herstellerwerk oder in einem Priffeld
ist grundsétzlich nach den in den Abschnitten 3.2.2 bis 3.2.8
festgelegten Grundlagen der Werkspriifung durchzufiihren.
Ausnahmen sind nur zulassig, wenn sie von dem im Quali-
tatssicherungssystem dafiir festgelegten Personenkreis frei-
gegeben und in Abweichungsberichten festgehalten werden.

3.2.2 Qualitatsmerkmale

Die zu prufenden Qualitdtsmerkmale sind vom Hersteller in
Eigenverantwortung festzulegen, und zwar durch Auswer-
tung:

a) der technischen Datenblatter,
b) der Fertigungsplane,
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c) der werksinternen Prifungen, wie z. B. Untersuchungen
zur Werkstoffauswahl,

d) der Ergebnisse der Typprufungen,

e) der Ergebnisse des Nachweises der Betriebsbewahrung,
f) der Festigkeitsberechnungen druckbeaufschlagter Teile,
g) der werksinternen Instandsetzungsberichte,

h) von Fehlermeldungen der Produktion,

i) der vorhandenen Betriebserfahrungen.

Die zu prifenden Qualitdtsmerkmale sind aufzulisten.

Hinweis:

Qualitatsmerkmale sind z. B. Ubertragungsverhalten, Elektro-
magnetische Vertraglichkeit, Eigendiagnose, Funktionserfiillung,
Einfluss der Temperatur, Einfluss der Hilfsenergie, Hochspan-
nungsfestigkeit, Werkstoffeigenschaften, Druckfestigkeit, Dichtig-
keit, Verpackung.

3.23
(1) In den Prifanweisungen sind fiir jedes festgelegte Qua-
litdtsmerkmal anzugeben:

a) Prufeinrichtungen,

b) Prifmethode,

c) Prufparameter, zum Beispiel Prifraumtemperatur, Span-
nung, Frequenz, Prifdruck,

d) Prifumfang und
e) Sollwerte mit zulassigen Abweichungen.

Prufanweisungen

(2) Fur die Prifung unter Grenzbelastungsbedingungen ist
vom Hersteller in der Priifanweisung die fir die Funktion des
Produkts unglnstigste Kombination der Prufparameter Um-
gebungstemperatur und Hilfsenergie festzulegen, bei der die
Funktion des Produkts noch gewahrleistet ist.

3.2.4  Plane fir Fertigung und Priifung

(1) Im Rahmen der Werksprifung sind fiir jedes Produkt
Plane aufzustellen fur die

a) Eingangsprifung,
b) Fertigungspriifung und
c) Endprifung.

(2) In diesen Planen sind alle Fertigungs- und Prifgange
mit den erforderlichen Fertigungs- und Priifanweisungen
sowie deren Reihenfolge festzulegen. Hierzu gehdren auch
die erforderlichen Werkstoff- und Fertigungsprifungen fiir
druckbeaufschlagte oder messmediumbertihrte oder tragen-
de Teile. Die Plane sollen sicherstellen, dass die nachzuwei-
senden Qualitdtsmerkmale zu dem Zeitpunkt gepriift werden,
an dem eine uneingeschrankte Priifung moglich ist.

(3) Gehen Teile mit gleicher Spezifikation in verschiedene
Produkte ein, so ist hierfiir nur ein Plan erforderlich.

3.2.5 Uberwachung der Priifeinrichtungen

(1) Normale, Mess- und Prifeinrichtungen sind erstmalig
und daraufhin in regelmaRigen Zeitabstanden zu prifen und
zu warten, um die erforderliche Genauigkeit sicherzustellen.

(2) In Unterlagen fiir die Prifeinrichtungen ist anzugeben,
wann, wie und durch wen die notwendigen Prifungen und
Einstellungen durchgefiihrt, wiederholt und dokumentiert
werden.

3.2.6 Prifumfang an leittechnischen Baugruppen und
Geraten
3.2.6.1 Prifumfang der Eingangspriifung

Der Hersteller hat vor der Weiterverarbeitung zu prifen, ob
die von seinem Auftragnehmer angelieferten Teile den in den
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Beschaffungsunterlagen festgelegten Qualitdtsmerkmalen
entsprechen. Sind Stichprobenprifungen vorgesehen, so
sind diese in werksinternen Stichprobenplanen festzulegen.
Die Eingangsprifung darf auf eine Identitatspriifung reduziert
werden, wenn vom Auftragnehmer die Durchfiihrung der in
den Beschaffungsunterlagen festgelegten Prifungen besta-
tigt oder durch andere QualitatssicherungsmalRnahmen die
Einhaltung der festgelegten Qualitdtsmerkmale sichergestellt
wird.

3.2.6.2 Prifumfang der Fertigungs- und Endprifung

(1) Im Rahmen der Endprifung ist eine Identitatsprifung
durchzufiihren. Bei der Identitatspriifung ist die Ubereinstim-
mung des Gerates und seines Anderungszustandes mit den
im Unterlagenverzeichnis fiir den Nachweis der Betriebsbe-
wahrung oder die Typprifung aufgefiihrten gultigen Herstel-
lungsunterlagen und die Ubereinstimmung des Gerétes mit
den Auftragsunterlagen zu tberprifen.

(2) Die Endprifung ist mit Ausnahme der Grenzbelastungs-
prufung an jeder Baugruppe oder jedem einzelnen Gerat
durchzufiihren, wobei alle festgelegten Qualitdtsmerkmale
nach den in Abschnitt 3.2.3 festgelegten Prifanweisungen zu
prufen sind. Wenn diese Priifung nicht mehr uneingeschrankt
moglich ist, sind die Qualitdtsmerkmale in einer Fertigungs-
prifung an jedem Prifling zu prifen.

(3) Die Prifung unter Grenzbelastungsbedingungen nach
Abschnitt 3.2.3 Absatz 2 ist als Stichprobenprifung am Ferti-
gungslos durchzufihren. Der Umfang der Stichprobe muss
gleich oder grofRer als finf von Hundert sein, mindestens
aber drei Stick betragen. Tritt bei dieser Prifung eine unzu-
lassige Abweichung auf, so ist jedes Gerat zu priifen und ein
Abweichungsbericht zu erstellen.

(4) Die Stichprobenpriifung bei Prifungen unter Grenzbe-
lastungsbedingungen darf entfallen, wenn nachgewiesen
werden kann, dass diese Prifparameterkombination keine
zusatzlichen Erkenntnisse Uber die Geratequalitat bringt.

3.2.7 Anderungen

Werden Anderungen an einer Baugruppe oder einem Gerat
oder dem Herstellungsverfahren durchgefiihrt, so sind die
von diesen Anderungen betroffenen Festlegungen aufgrund
der Anforderungen bezuglich

a) Qualitdtsmerkmale nach Abschnitt 3.2.2,
b) Prifanweisungen nach Abschnitt 3.2.3,
c) Plane fiir Fertigung und Priifung nach Abschnitt 3.2.4 und

d) Prifumfang an leittechnischen Baugruppen und Geraten
nach Abschnitt 3.2.6

zu Uberarbeiten und die dabei vorgenommenen Anderungen
zu dokumentieren und nach Abschnitt 5.3.3 Ab-
satz 1 Aufzahlungen a und b zu archivieren.

3.2.8 Prifungen an Systemteilen der leittechnischen Ein-

richtungen des Sicherheitssystems

(1) Verdrahtungsprifungen, z. B. an Verdrahtungsrahmen,
Baugruppentragern oder Schranken, sollen im Herstellerwerk
durchgefiihrt werden und brauchen am endgultigen Aufstel-
lungsort nicht wiederholt zu werden, wenn Umfang, Durchfiih-
rung, Uberwachung und Dokumentation der Priifungen mit
dem Sachverstandigen (nach § 20 AtG) abgestimmt worden
sind.

(2) Funktionsprifungen an Systemteilen sollen im Herstel-
lerwerk durchgefiihrt werden, wenn dort bessere Priifvoraus-
setzungen gegeben sind. Diese Prifungen brauchen am
endgliltigen Aufstellungsort nicht wiederholt zu werden, wenn
Umfang, Durchfilhrung, Uberwachung und Dokumentation

der Prifungen den Anforderungen nach KTA 3506, Ab-
schnitt 3, entsprechen und mit dem Sachverstandigen (nach
§ 20 AtG) abgestimmt worden sind.

4 Priifung von Baugruppen und Geraten nach deren
Instandsetzung

4.1 Voraussetzungen zur Durchfiihrung der Instandset-
zung

(1) Eine Instandsetzungsstelle darf Instandsetzungen und
Prifungen an Baugruppen und Geraten eigenverantwortlich
durchfiihren, wenn sie einer organisatorisch unabhangigen
und qualifizierten Stelle in Qualitdtsaudits die Aufbau- und
Ablauforganisation zur Durchflihrung der Qualitatssicherung,
die produkt- und verfahrenspezifischen Qualitatssicherungs-
maflnahmen nachweist. Sachverstandige des Herstellerwerks
oder Sachverstandige (nach § 20 AtG) dirfen z. B. als audi-
tierende Stelle herangezogen werden.

(2) Im Rahmen der Qualitatsaudits ist der Nachweis zu
erbringen, dass die Instandsetzungsstelle Uber geeignete
technische Einrichtungen, Uber qualifiziertes Personal und
Uber Verantwortliche fiir die Prifungen nach Instandsetzung
verfugt. Diese Verantwortlichen missen von der Instandset-
zungsstelle organisatorisch unabhangig sein.

4.2 Grundlagen fir die Prifung nach Instandsetzung

4.21 Unterlagen

Bei der Instandsetzungsstelle missen die nachfolgend auf-
gefuhrten Unterlagen vorhanden sein:

a) Funktionsbeschreibung,

b) Datenblatt,

c) Gebrauchsanweisung,

d) Stromlaufplan,

e) Stickliste,

f) Lageplan der Bauelemente,

g) Montageanweisungen.

4.2.2 Qualitatsmerkmale

Die zu prifenden Qualitdtsmerkmale muss die Instandset-
zungsstelle in Eigenverantwortung festlegen, und zwar durch
Auswertung:

a) der technischen Datenblatter,

b) der Ergebnisse der anlagenspezifischen Eignungsuber-
prufungen und der Typprifungen,

c) der vorhandenen Betriebserfahrungen.

4.2.3  Prifanweisungen und Priiffolgeplane

Es mussen Prifanweisungen und Priffolgeplédne vorhanden
sein, die den Anforderungen der Abschnitte 3.2.3 und 3.2.4
genigen.

4.2.4 Durchfiihrung der Prifungen nach Instandsetzung

(1) Nach der Instandsetzung einer Baugruppe oder eines
Gerates sind diejenigen Prifschritte durchzufiihren, die zur
Bestatigung der ordnungsgemaflen Instandsetzung notwen-
dig sind.

(2) Die Uberwachung der Priifung nach Instandsetzung hat
durch die Verantwortlichen fir die Prifungen nach Instand-
setzung zu erfolgen.

(3) Die Uberwachung der Priifeinrichtungen muss nach
Abschnitt 3.2.5 erfolgen.



5 Dokumentation
51 Bescheinigung der Werkspriifung

(1) Der erfolgreiche Abschluss der Werksprifung ist durch
eine Bescheinigung zu belegen. Dies darf auch in Form von
Sammelbescheinigungen erfolgen.

(2) Die Bescheinigung muss mindestens folgende Angaben
enthalten:

a) Produktbezeichnung,

b) Anderungszustand des Produkts nach dem Unterlagen-
verzeichnis,

¢) Nummer und Anderungszustand des Unterlagenverzeich-
nisses,

d) Fabrikationsnummern oder Kodierung des Priitkennzei-
chens,

e) Prifort, Datum,

f) Unterschrift des im Qualitatssicherungssystem festgeleg-
ten Verantwortlichen.

(3) Der erfolgreiche Abschluss der Werksprifung ist an
jedem Produkt durch ein Priifkennzeichen, z. B. Prifstempel
oder Prufaufkleber, unverlierbar zu belegen. Diese Priifkenn-
zeichnung muss den Nachweis der Giteeigenschaften der
verwendeten Werkstoffe und den Nachweis der werkstoffge-
rechten Verarbeitung nach Anhang A sowie den Nachweis
der Identitdts-, Fertigungs- und Endprifungen nach Ab-
schnitt 3.2.6.2 einschlielen.

(4) Aus der auf dem Produkt aufgebrachten Fabrikations-
nummer oder Kodierung des Priifkennzeichens missen in
Verbindung mit den beim Hersteller archivierten Unterlagen
die fir das Produkt angewandten Fertigungs- und Prifunter-
lagen und das Prufdatum (Monat und Jahr) ermittelt werden
kénnen.

(5) Fir Priufungen an Systemteilen nach Abschnitt 3.2.8
sind zusatzlich die Anforderungen an die Dokumentation
nach Abschnitt 3 KTA 3506 einzuhalten.

5.2  Bescheinigung der Prifung von Baugruppen und Ge-
raten nach deren Instandsetzung

Fir jede instandgesetzte Baugruppe oder jedes instandge-
setzte Gerat sind die vorgefundenen Ausfalle, die erkannten
Ursachen und die getroffenen MaRnahmen zu dokumentie-
ren. Nach erfolgter Instandsetzung ist der erfolgreiche Ab-
schluss der nach Abschnitt 4.2.4 durchzufiihrenden Prifun-
gen mit einer Bescheinigung der Werksprifung (siehe Ab-
schnitt 5.1) zu bestatigen. Uber eine Fabrikations- oder Repa-
raturnummer muss eine Zuordnung zwischen dem instand-
gesetzten Exemplar und der Bescheinigung der Werkspri-
fung einschlieBlich Instandsetzungsbericht mdglich sein.

5.3  Archivierung

5.31 Berichte und Bescheinigungen tber Qualitatsaudits

(1) Die Berichte und Bescheinigungen Uber Qualitatsaudits
hat die jeweils prifende Stelle in der neuesten Fassung sie-
ben Jahre aufzubewahren. Die Berichte dirfen vom Sachver-
stédndigen (nach § 20 AtG) eingesehen werden. Von den
Bescheinigungen (Einzelbescheinigung oder Auflistung der
qualifizierten Hersteller) erhalt der Sachverstédndige (nach
§ 20 AtG) auf Anforderung eine Kopie.

(2) Von den Berichten Uber die Prufungen wahrend der
Fertigung und am Endprodukt zur Sicherstellung der Pro-
duktqualitdt nach Abschnitt 3.1.4 ist dem Sachverstandigen
(nach § 20 AtG) auf Anforderung eine Kopie zu Uibergeben.
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5.3.2 Bescheinigung der Werksprifung

Die Bescheinigung der Werksprifung und die Unterlagen
nach Abschnitt 5.2 hat der Genehmigungsinhaber fir die
Dauer der Einsatzzeit des Produktes aufzubewahren.

5.3.3  Herstellungsunterlagen, Prifanweisungen und Ab-

weichungsberichte

(1) Folgende Unterlagen sind in allen Anderungszustanden
zu archivieren und in einem Anderungsverzeichnis aufzulis-
ten:

a) die im Unterlagenverzeichnis fir den Nachweis der Be-
triebsbewahrung oder fiir die Typprifung aufgefiihrten
Herstellungsunterlagen,

b) alle Prifanweisungen der Werkspriifung und der Prufun-
gen nach Instandsetzung,

c) alle wahrend der Produktion erstellten Abweichungsbe-
richte nach Abschnitt 3.2.1.

(2) Die Unterlagen nach Absatz 1 Aufzéhlungen a, b und ¢
sind bis sieben Jahre nach Produktionsende der Produkte
beim Hersteller zu archivieren. Die Unterlagen nach Ab-
satz 1 Aufzdhlung a sind fur die Dauer der Einsatzzeit der
Produkte beim Betreiber zu archivieren.

(3) Die Prifanweisungen und die Pruffolgeplane nach Ab-
schnitt 4.2.3 sind fiir die Dauer der Einsatzzeit der Baugrup-
pen und der Gerate beim Betreiber oder bei der Instandset-
zungsstelle zu archivieren.

6 Nachweis der Betriebsbewadhrung von Baugruppen
und Geréaten

6.1 Grundséatzliche Anforderungen

Die Betriebsbewahrung ist durch Auswertung von Aufzeich-
nungen Uber die Betrachtungszeit einer in Serie gefertigten
Betrachtungseinheit, auf der Grundlage der fiir diese Be-
trachtungseinheit spezifizierten Eigenschaften und Umge-
bungsbedingungen, nachzuweisen.

Hinweise:

Eine Betrachtungseinheit kann z. B. eine Baureihe, ein Gerate-
typ, eine Funktionseinheit oder ein Bauelementtyp sein.

Die Betrachtungszeit ist fir eine Betrachtungseinheit ausrei-
chend, wenn Auslegungsfehler erkannt und die Instandhaltungs-
mafinahmen beurteilt werden kénnen.

6.2  Nachweis der Betriebsbewahrung ohne Typprifnach-
weis

(1) Zum Nachweis der Betriebsbewahrung ohne Nachweis
einer Typprufung sind die Aufzeichnungen uber die Betrach-
tungszeit fir eine Betrachtungseinheit oder vergleichbare
Betrachtungseinheiten nach statistischen Methoden auszu-
werten.

(2) Fur vergleichbare Betrachtungseinheiten ist nachzuwei-
sen, dass vergleichbare elektrische Bauteiltypen, Konstrukti-
onselemente und Auslegungsgrundsatze verwendet sowie
gleiche Umgebungs- und Betriebsbedingungen fiir die Bau-
teile spezifiziert wurden.

(3) Fir diesen Nachweis der Betriebsbewahrung sind fir
die Betrachtungszeit die folgenden Angaben zu machen:

a) Liefermenge bezogen auf die Jahre,

b) Gesamtliefermenge,

c) geschatzte Anzahl und Einsatzzeit der in Betrieb befindli-
chen Menge,

d) Anzahl der Instandsetzungen bezogen auf die Jahre, die
nach Absatz 4 ausgewertet werden,
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e) geschatzte Anzahl der Instandsetzungen bezogen auf die
Jahre, die nicht nach Absatz 4 ausgewertet werden,

f) geschéatzte Anzahl der ausgefallenen aber nicht instand-
gesetzten Betrachtungseinheiten im Jahr.

(4) Fur die Instandsetzungen an den Betrachtungseinheiten
sollen die folgenden Angaben gemacht werden:

a) Art und Umfang der Ausfalle,
b) Ursachen der Ausfalle,
c) Bewertung der Ausfallursache.

(5) Fur jede Betrachtungseinheit, die im Reaktorschutzsys-
tem eingesetzt werden soll, sind zur Anwendung der in Ab-
satz 1 geforderten statistischen Methoden jede der folgenden
Bedingungen zu erfiillen:

a) Es ist ein Kollektiv zu wahlen, von dem mindestens zehn
Stiick zwei Jahre in Betrieb waren.

b) Das Kollektiv nach Aufzdhlung a muss mindestens eine
Betriebsstundenzahl von 107 h erreicht haben. Ist die
Bedingung nach Aufzahlung a erfiillt, ohne dass eine Be-
triebsstundenzahl von 107 h nachweisbar ist, miissen zu-
satzlich zu dem statistischen Nachweis die Zuverlassig-
keitsangaben nach Abschnitt4.2 KTA 3503 oder Ab-
schnitt 4.2.3 KTA 3505 nachgewiesen werden.

c) Es sind fiir die Ausfallauswirkungen die mittlere Ausfall-
rate und der Vertrauensbereich mit einer Sicherheit von
95 % nach der Chi-Quadrat-Verteilung anzugeben.

(6) Fur die ubrigen Betrachtungseinheiten des Sicherheits-
systems, die nicht zum Reaktorschutzsystem gehéren, sind
die Bedingungen mit dem Sachverstandigen (nach § 20 AtG)
abzustimmen.

6.3  Nachweis der Betriebsbewahrung mit ergdnzender
Typprifung fur in Betrieb nicht nachgewiesene Eigen-
schaften

Die erforderlichen Eigenschaften einer Betrachtungseinheit
sollen durch einen Nachweis der Betriebsbewahrung nach
Abschnitt 6.2 nachgewiesen werden. Die nicht nachgewiese-
nen Eigenschaften sind durch eine erganzende Typprifung
nachzuweisen.

6.4 Ersteller der Nachweise

Die Nachweise der Betriebsbewahrung nach den Abschnit-
ten 6.2 und 6.3 sind vom Antragsteller zu fiihren und zu do-
kumentieren und dem Sachversténdigen (nach § 20 AtG)
vorzulegen.



Anhang A

Auswabhl, Verarbeitung und Priifung von Werkstoffen fiir Messgerate

A1 Grundsatzliche Anforderungen

Die Werkstoffe von druckbeaufschlagten oder messmedium-
berlhrten oder tragenden Teilen von Messgeraten missen
entsprechend der Belastungsart ausgewahlt und geprift
werden.

A 2 Werkstoffauswahl und Werkstoffpriifung

(1) Fir Werkstoffe druckbeaufschlagter Teile von Messge-
raten, die von Systemen nicht absperrbar sind, gelten grund-
satzlich die Festlegungen der Merkblatter der Arbeitsgemein-
schaft Druckbehalter (AD-Merkblatter) nach Tabelle A-1
(Ausnahme siehe Absatz 3).

(2) Fir Werkstoffe druckbeaufschlagter Teile von Messge-
raten, die von Systemen Uber mindestens zwei Armaturen,
z. B. Erstabsperrung und Gerateabsperrung, absperrbar sind,
oder fir Werkstoffe messmediumberiihrter oder tragender
Teile, gelten die Festlegungen der DIN-Normen in der Ta-
belle A-1. Die Art der Bescheinigungen Uber Materialpriifun-
gen nach DIN EN 10204 hat der Hersteller fiir diese Werk-
stoffe festzulegen.

(3) Fir metallene Werkstoffe, die in den in Tabelle A-1
aufgefiihrten DIN-Normen oder AD-Merkblattern nicht ent-
halten sind, sind die verwendeten Normen anzugeben und
deren Festlegungen einzuhalten. Fir Werkstoffe der Teile
nach Absatz 1 sind die Art der Bescheinigungen der Materi-
alprifungen entweder nach AD-Merkblattern festzulegen
oder, falls dort keine Festlegungen getroffen sind, mit dem
Sachverstandigen (nach § 14 Geratesicherheitsgesetz (GSG))
abzustimmen.

(4) Bei Verwendung sonstiger Werkstoffe, wie z. B. Glas,
Keramik, Kunststoff, ist fiir Teile nach Absatz 1 die Zustim-
mung des Sachverstandigen (nach § 14 GSG) einzuholen
und fir Teile nach Absatz 2 eine herstellerinterne Festlegung
zu treffen.

A 3 Produktherstellung und Produktpriifung

(1) Fir die Herstellung und Prifung druckbeaufschlagter
Teile nach Abschnitt A 2 Absatz 1, z. B. durch Schweil3en,
gelten grundsatzlich die Forderungen der AD- Merkblatter der
Reihe HP. Abweichungen von den AD- Merkblattern der Rei-
he HP sind mit dem Sachverstandigen (nach § 14 GSG)
abzustimmen.

(2) Fir die Herstellung und Prifung der Teile nach Ab-
schnitt A 2 Absatz 2 gelten die herstellerinternen Festlegun-
gen.

(3) Fir bauteilgepriifte, typgeprifte oder betriebsbewahrte
Messgerate gelten die mit dem Sachverstandigen (nach § 14
GSG) abgestimmten Festlegungen.
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Erzeugnisform

Werkstoffe und Glitenormen

DIN

AD

Nahtlose Rohre

DIN 17 175
DIN 1629
DIN 1630

W 4

DIN 17 456 1
DIN 17 458

W 2

Langsgeschweildte
Rohre

DIN 1626
DIN 1628
DIN 17 177

W 4

DIN 17 4551
DIN 17 457

Bleche und Band-
stahle

DIN EN 10025
DIN 17 155

DIN 17 440
DIN 17 441
DIN EN 10088-2 1)

Gussteile

DIN EN 1563

DIN 17 245
DIN 17 445
DIN EN 10213-2
DIN EN 10213-4

Schmiedeteile und
Flansche 2)

DIN 17 440

EN 10025

DIN 17 100 3
DIN 17 1553
DIN 17200 "
DIN EN 10083-1
DIN EN 10083-2

===
© ol

Schrauben, Mut-
tern und sonstige
Gewindeteile

DIN 267 T.11
DIN 17 2 440
DIN ISO 3506-1
DIN I1SO 3506-2

DIN 267 T.4
DIN 17 240

DIN-ISO 898 T.1 und T.2

DIN EN ISO 898-1

DIN EN 20898 Teil 2

Stabstahle

DIN EN 10277-2 1)
DIN 17 100

DIN EN 10083-1 1)
DIN EN 10083-2 )
DIN EN 10084 1)

DIN 17 440
DIN EN 10088-3 1)

W 2

1) Nicht fir druckbeaufschlagte Teile im Geltungsbereich der AD-

Merkblatter

2) AuRerdem die Stabstahle C22.8 nach VdTUV-Werkstoff-
blatt 350/3, C 22.3 nach VdTUV-Werkstoffblatt 364 und C 21
nach VdTUV-Werkstoffblatt 399/3.

3)  Nur fiir Flansche im Geltungsbereich des AD- W9

Tabelle A-1:

Werkstoffe flr

druckbeaufschlagte oder

messmediumberiihrte oder tragende Teile
von Messgeraten
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Atomgesetz

Geréatesicherheitsgesetz (7/98)

KTA 3503
KTA 3505

KTA 3506

(11/86)
(11/84)

(11/84)

Anhang B

Bestimmungen, auf die in dieser Regel verwiesen wird

Gesetz liber die friedliche Verwendung der Kernenergie und den
Schutz gegen ihre Gefahren (Atomgesetz) vom 23. Dezember 1959
(BGBI. I, S. 814), in der Fassung vom 15. Juli 1985 (BGBI. I, S. 1565),
zuletzt geadndert durch Gesetz vom 9. September 2001 (BGBI. I, 2001,
Nr. 47)

Gesetz Uiber technische Arbeitsmittel (Geratesicherheitsgesetz) und
Allgemeine Verwaltungsvorschrift

Typprifung von elektrischen Baugruppen des Reaktorschutzsystems

Typprifung von Messwertgebern und Messumformern des Reaktor-
schutzsystems

Systempriifung der leittechnischen Einrichtungen des Sicherheitssys-
tems in Kernkraftwerken

AD-Merkblatter der Reihe HP und der Reihe W:

AD-Merkblatt HPO

AD-Merkblatt HP1
AD-Merkblatt HP2/1

AD-Merkblatt HP3
AD-Merkblatt HP4
AD-Merkblatt HP5/1

AD-Merkblatt HP5/2

AD-Merkblatt HP5/3

AD-Merkblatt HP7/1
AD-Merkblatt HP7/2
AD-Merkblatt HP7/3
AD-Merkblatt HP8/2
AD-Merkblatt HP30
AD-Merkblatt W2
AD-Merkblatt W4
AD-Merkblatt W5
AD-Merkblatt W7
AD-Merkblatt W13

DIN 1626

DIN 1628

DIN 1629

DIN 1630

(12/96)

(1/95)
(1/00)

(4/96)
(7/89)
(1/00)

(7/89)

(1/00)

(7/89)
(7/89)
(7/89)
(7/89)
(2/98)
(1/00)
(5/92)
(2/98)
(1/00)
(2/00)

(10/84)

(10/84)

(10/84)

(10/84)

Allgemeine Grundsatze flur Auslegung, Herstellung und damit verbun-
dene Prifungen

Auslegung und Gestaltung

Verfahrensprifungen fir Fligeverfahren; Verfahrenspriifung von
Schweildverbindungen

Schweillaufsicht, Schweiler
Prufaufsicht und Prufer fur zerstérungsfreie Prifungen

Herstellung und Priifung der Verbindungen; Arbeitstechnische Grund-
satze

Herstellung und Prifung der Verbindungen. Arbeitsprifung an
Schweilindhten; Prifung des Grundwerkstoffes nach Warmebehand-
lung nach dem Schweif3en

Herstellung und Prifung der Verbindungen, Zerstérungsfreie Prifung
der Schweillverbindungen

Warmebehandlung; Allgemeine Grundsatze
Warmebehandlung; Ferritische Stahle
Warmebehandlung; Austenitische Stahle
Prifung von Schiissen aus Stahl

Durchfiihrung von Druckprifungen
Austenitische Stahle

Rohre aus unlegierten und legierten Stahlen
Stahlguf’

Schrauben und Muttern aus ferritischen Stéhlen

Schmiedestlicke und gewalzte Teile aus unlegierten und legierten
Stahlen

Geschweildte kreisférmige Rohre aus unlegierten Stahlen fiir besonde-
re Anforderungen; Technische Lieferbedingungen

Geschweildte kreisférmige Rohre aus unlegierten Stahlen fir beson-
ders hohe Anforderungen; Technische Lieferbedingungen

Nahtlose kreisférmige Rohre aus unlegierten Stahlen flir besondere
Anforderungen; Technische Lieferbedingungen

Nahtlose kreisférmige Rohre aus unlegierten Stahlen flr besonders
hohe Anforderungen; Technische Lieferbedingungen



DIN EN 10277-2

DIN EN 1563
DIN 17 100

DIN EN 10025
DIN 17 155
DIN 17 175
DIN 17 177

DIN EN 10083-1
DIN EN 10083-2

DIN EN 10084
DIN 17 240

DIN EN 10213-2

DIN 17 440

DIN 17 441

DIN EN 10213-4

DIN 17 455

DIN 17 456

DIN 17 457

DIN 17 458

DIN EN 204
DIN EN ISO 898-1

DIN EN 20898 Teil 2

DIN EN ISO 3506-1

DIN EN ISO 3506-2
DIN EN 10088-2

DIN EN 10088-3

(10/99)

(8/97)
(1/80)

(3/94)
(10/83)
(5/79)
(5/79)

(10/96)
(10/96)

(6/98)
(7/76)

(1/96)

(9/96)

(2/97)

(1/96)

(2/99)

(2/99)

(7/85)

(7/85)

(8/95)
(11/99)

(2/94)

(3/98)

(3/98)
(8/95)

(8/95)
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Blankstahlerzeugnisse; Technische Lieferbedingungen; Teil 2; Stahle
fur allgemeine technische Erzeugnisse

Gulieisen mit Kugelgraphit

Allgemeine Baustahle, Gutenorm
Hinweis:
Nach AD-W13 fir Schmiedestiicke noch zugelassen

Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegierten Baustahlen
Blech und Band aus warmfesten Stahlen, Technische Lieferbedingungen
Nahtlose Rohre aus warmfesten Stahlen; Technische Lieferbedingungen

Elektrisch pre3geschweil3te Rohre aus warmfesten Stahlen; Techni-
sche Lieferbedingungen

Vergitungsstahle Teil 1: Technische Lieferbedingungen fir Edelstéahle

Vergitungsstahle Teil 2: Technische Lieferbedingungen flr unlegierte
Qualitatsstahle

Einsatzstéhle; Technische Lieferbedingungen

Warmfeste und hochwarmfeste Werkstoffe flir Schrauben und Mut-
tern; Gltevorschriften
Hinweis:
Noch in AD-W7 genannt, aber zuriickgezogen; Nachfolgenorm ist
DIN EN 10269

Technische Lieferbedingungen fiir StahlguB fiir Druckbehalter;
Teil 2: Stahlsorten flr die Verwendung bei Raumtemperatur und er-
héhten Temperaturen

Nichtrostende Stahle; Technische Lieferbedingungen fiir Blech,
Warmband, fir Druckbehalter, gezogenen Draht und Schmiedestlicke
und gewalzte Stabe

Nichtrostende Stahle; Technische Lieferbedingungen fiir kaltgewalzte
Bander und Spaltbander sowie daraus geschnittene Bleche fiir Druck-
behalter

Technische Lieferbedingungen fur Stahlgu fiir Druckbehalter;
Teil 4: Austenitische und austenitisch- ferritische Stahlsorten

Geschweilite kreisférmige Rohre aus nichtrostenden Stahlen fir all-
gemeine Anforderungen; Technische Lieferbedingungen

Hinweis:

In AD-W?7 ist bereits die DIN EN ISO 898-2 genehmigt,

die jedoch noch nicht erschienen ist.

Nahtlose kreisférmige Rohre aus nichtrostenden Stahlen fiir allgemei-
ne Anforderungen; Technische Lieferbedingungen

Geschweilite kreisformige Rohre aus austenitischen nichtrostenden
Stahlen fur besondere Anforderungen; Technische Lieferbedingungen

Nahtlose kreisférmige Rohre aus austenitischen Stahlen fiir besonde-
re Anforderungen; Technische Lieferbedingungen

Metallische Erzeugnisse, Arten von Priifbescheinigungen

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlen-
stoffstahl und legiertem Stahl, Teil 1: Schrauben

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen; Teil 2: Mut-
tern mit festgelegten Prifkraften

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen; Teil 1:
Schrauben

Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen; Teil 2: Muttern

Nichtrostende Stahle Teil 2: Technische Lieferbedingungen flr Blech
und Band fur allgemeine Verwendung

Nichtrostende Stahle Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halb-
zeug, Stabe, Walzdraht und Profile fiir allgemeine Verwendung
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Abweichungsbericht 3.2.1, 5.3.3
Anderung 3.2.7

Archivierung 5.3

Auswahl von Werkstoffen Anhang A

Betrachtungseinheit 6.1, 6.2, 6.3
Betrachtungszeit 6.1, 6.2(1), 6.2(3)

Checkliste 3.1.1(6)
Dokumentation 1(2), 5

Eingangsprifung 3.2.4(1)a), 3.2.6.1
Endprifung 3.2.4(1)c), 3.2.6.2(1), 3.2.6.2(2)

Fabrikationsnummer 5.1(4)
Fertigungsprifung 3.2.4(1)b)
Funktionsprifung 3.2.8(2)

Herstellungsunterlage 5.3.3

Identitatsprifung 3.2.6.1, 3.2.6.2(1)
Instandsetzungsstelle 4.1,4.2.1,4.2.2

Kodierung des Priifkennzeichens 5.1(2)d), 5.1(4)
KorrekturmalRnahme 3.1.3

Methoden, statistische 6.2(1), 6.2(5)
Nachweis der Betriebsbewahrung 1(1), 6

Produktherstellung A 3
Prifanweisung 3.2.3

Stichwortverzeichnis

Prifkennzeichen 5.1(3)
Prifung
- druckbeaufschlagter Teile A3
- messmediumberihrter Teile A 1, A 2(2)
- nach Instandsetzung 1(1), 4, 5.2
- tragender Teile A 2(2), A 3(2)
- unter Grenzlastbedingungen 3.2.3(2)
- von Werkstoffen fir Messgerate Anhang A

Qualitatsaudit 2, 3.1, 4.1, 5.3.1
Qualitatsmerkmal 3.2.2,4.2.2

Sammelbescheinigung 5.1(1)
Stichprobenpriifung 3.2.6.1, 3.2.6.2(3), 3.2.6.2(4)
Systemteil 3.2.8

Teile
- druckbeaufschlagte 1(3) Hinweis, A 2(1), A 2(2)
- messmediumberiihrte 1(3) Hinweis, A 2(2)
- tragende 1(3) Hinweis, A 2(2)

Verarbeitung von Werkstoffen fir Messgerate Anhang A
Verdrahtungsprifung 3.2.8(1)

Werksprifung 1(1), 3
- bei der Herstellung 3.2
- Bescheinigung 5.1
Werkstoff
- flr druckbeaufschlagte Teile A1, A2
- fir messmediumberihrte Teile A 2(2)
- flr tragende Teile A 2(2)
- metallener A 2(3)
- sonstiger A 2(4)
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