
KBS-3 SE FI SK-behållarna är INTE lämpliga för slutlig avfallshantering.
_________________________________________________________

Därför är långvarig våtlagring INTE möjlig.

- De två locksvetsarna på 50 mm koppar är, i själva utförandet

med friktionssvetsning, inga svetsar alls –

utan helt otillräcklig bindning!!?

under kopparns smältpunkt – och ändå

är ytorna porösa, oxiderade och spruckna.
 
 

- Orsaker: För kall bearbetning, otillräcklig skyddsgasbeläggning

och ingen tillsatstråd tillsatt. – Dessutom värms luften i behållaren

upp under svetsningen, vilket i slutändan förhindrar

en lufttät försegling i slutet av svetsen – Pff – en luftkanal bildas.

- Den visade KBS-3-behållaren har en konstruktionsfel i locket och

förslutningsområdet! – inga gängor, inga tätningsytor och bara ett lock

på toppen och botten med en svets som ännu inte fungerar.
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- Det salta grundvattnet kommer att tränga in i behållarna via

 gropkorrosion – Tyvärr bygger inte svenskarna och finnarna

torra slutförvar – utan snarare våtkylningsanläggningar – och följer

 därmed inte EU-lagstiftningen! – Ironiskt nog, i Sverige

och även i Finland, finns den bästa möjliga geologin ofta direkt på

kraftverksplatserna – hahaha – det är våtkylningsanläggningar! och inte

slutförvar. – EU-lagstiftningen kräver dock geologisk deponering.
 

 
- Det finns inga termodynamiska beräkningar för dessa våtkylda

lagringsidéer. "Gränstemperaturen" vid behållarnas ytterkant är okänd.

Med XXL-fyllningsmängden på 3 400 kg HLW-kärnavfall i KBS-3 NOT-

behållarna, kan en gränstemperatur i det delvis adiabatiska berget på

ca 150 till 250 °C antas – därav våtkylningen, vilket

leder till riklig elektrolyt och rikligt tillgängligt syre.
 

 
- Den omgivande bentoniten (fast kattsand) skadas av

temperaturerna, som är alldeles för höga för bentonit, och det salta

grundvattnet, och förlorar därmed sin funktion.
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- KBS-3-containern är en Generation 0.1-design som redan

löser vissa problem, men vissa problem förblir olösta.
 
 

För åtta år sedan frågade Kärnkraftsmyndigheten (SSW) oss

hur vi kunde bevisa att slutförvaret var subkritiskt.

Det var inte förrän 2025 – år senare – som vi fick svaret:

1 kg-behållaren ELB – den rymmer helt enkelt ingen kritisk massa!
 
 

KBS-3-förvaret saknar strålskydd. Så hur skulle dessa containrar

någonsin kunna placeras eller återvinnas? Denna potentiellt

dödliga aspekt av KBS-3-konceptet kommer bara att bli

 offentligt uppenbar i början av containerdesignfasen. Dödsfall etc.
 
 

Bilderna av kopparsvetsarna och deras typiska defekter som visas i Posiva

SKB-rapport 08 från juli 2018 har inte ersatts med aktuella bilder – som

kan visa en lyckad svets – i förhållande till Östersjöns kustområden. SKB

tillhandahåller endast förhandsgranskningsbilder i tummen upp och INGA

 tekniska ritningar.

Som ett resultat av detta är en stämning i EU-domstol gällande bristerna

 hos de svenska och finska platserna som inte är slutförvar nu oundviklig.

3



Den tyska planeraren av kärnavfallsförvaret, diplomingenjör Volker
 

Goebel, stämmer. Tyskland gränsar till Östersjön och har därför rätt
 

att väcka denna talan. Svenskarna har beordrats av den svenska
 

rättsväsendet att prova kopparsvetsarna på varje behållare genom
 

ett kvalitetstest, något som SKB ännu inte tekniskt sett har
 

gjort!? SKB har också förblivit tyst i denna fråga…
 
 

Som så ofta har ett statligt avfallshanteringsföretag utvecklat en första idé
 

 och klamrar sig fast vid den som en kultliknande fästning.
 

Det finns ingen betydande offentlig kritik eftersom SKB varken är ärlig
 

eller heltäckande i sin information, och alla anställda uppskattar sina
 

 löner. Kärntekniksektorn består bara av ett dussintal personer
 

i så små länder ändå – och de sliter inte precis sönder varandra…
  
  

Som så ofta är fallet har ett statligt avfallshanteringsföretag utvecklat en
 

första idé och klamrar sig fast vid den som en kultliknande fästning.
 

Man kan inte klandra ett land för att det "bara" har berggrundsgeologi!
 

Men det finns en global förväntan att otillräcklig
 

prestanda kräver förbättring, eller om det inte är möjligt, en ny
 

containertyp!!! - En containertyp som kan svetsas vattentät
 

och har bevisat permanent subkritisk egenskap.
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Bilagor: 3 bilder av svetsfogen från Posiva SKB Report 08 från 2018

 

Det är tydligt att ingen homogen "smälta" har flytt ihop här! Snarare är

det en... låt oss kalla det en "limfog eller något liknande..." – vilket

definitivt inte är en riktig svets. Detta kan vara en enskild defekt, eller en

brist som är typisk för denna typ av bearbetning som sker konstant och

ofta, eller nästan alltid. Trots 640 sammanfogningsförsök finns inga data

 tillgängliga om detta.
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Det ligger i kopparns natur att den inte är lätt att svetsa eftersom den 
reagerar mycket med syre och leder värme fem gånger snabbare än stål. 
Särskilt mycket tunna väggtjocklekar upp till 2 mm är nästan omöjliga att 
svetsa, och väggtjocklekar på 20 mm och däröver har knappast någonsin 

svetsats framgångsrikt. Bilden ovan visar en oxiderad yta som tydligt hade 
otillräcklig skyddsgasbeläggning. Hela behållaren och utrymmet som 

innehåller friktionsomröraren skulle behöva fyllas med argon och/eller 
helium för att begränsa denna oxidation.

Det är också ovanligt att sprickan på bilden ovan löper vinkelrätt mot 
svetssömmen? Jag har aldrig sett något liknande – en spänningsspricka? 

Eftersom KBS-3 icke-behållaren är rund – misstänker jag att dessa defekter 
är typiska för det använda materialet, geometrin och svetsprocessinst-

ällningen, och förmodligen inte kan repareras – problemet löst år 2026?
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Detta är det enda offentligt tillgängliga fotot/bilden som visar en större

sektion av denna friktionssvetsningsprocess. Lockat och hylsan på KBS-3-

behållaren. (Ursprunglig storlek 300 x 225 px !!)

Dessa bilder är avsedda att övertyga allmänheten om att svetsningen är

korrekt utförd —vilket tyvärr inte är fallet i detalj… ?

Bilden visar endast en skarv på en tom kopparbehållare – och är

därför inte ett bevis på att en liknande skarv är möjlig på en fylld KBS-3

behållare, som avger massiva mängder värme och gammastrålning.

Utsläpp från 3 400 kg använt bränsle bör inte underskattas.

Och hur fylls det konformade hålet som friktionsflikarna lämnar efter sig

när de dras ut ur materialet? – Ingen information!
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Ett material som bearbetas under kopparns smältpunkt

kan inte kallas en svets. Ingenjör Goebel läser att

friktionskonen fungerar långt under 1 000 °C – men smältpunkten

för koppar är 1 084 °C – avdunstningspunkten är cirka 2 500 °C

Friktionsrörningsborrmaskinen lämnar därför ofta ett sprickigt område

efter sig – särskilt på utsidan – där kopparen borde flyta samman över sin

 största bredd, och eftersom den flyttas för snabbt. - Extra tråd + värme.
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Annoterad förhandsgranskningsbild av ett planerat övergripande

sammanhang, såsom en förvaringsbehållare med ett effektivt skyddsskal

mot blystrålning här kallad en "transportbehållare", som ska flyttas inom

förvaret – Vackert presenterat, men tyvärr omöjligt i praktiken.

- Det nedre kopparlocket kommer aldrig att bära en 26,8-tons container

 och ett cirka 177 tons blyskyddande skal över en höjd av 6 meter.

- 204-tonsaggregatet är varken på räls eller hjul.

- Den visade designen tillåter inte heller nedsänkning i de

vertikala korta borrhålen som planerats och visats av SKB.

Fråga konstruktörerna från Scania, Saab, Volvo och Polestar.
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