Komponentlésning for skyddsrum

K03-112| Dorrblad till SRD-doOrr K

Forfattare: Lars-Erik Holmberg och Bjérn Ekengren.
1. Forutsattningar
1.1  Tillamplighet:

Detta dokument beskriver hur tillverkning av erforderliga detaljer for
ddrrblad till SRD-dorr skall ske.
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Figur KO3-112a. Vy och sektion av SRD-dorr sedd utifran
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Komponentlésning for skyddsrum

1.2 Atgard:

Tillverkning av komponenter skall utforas enligt nedan fortecknade tillverk-
ningsmoment. Ett K i rubrikens hogra ruta, fortydligat under punkt 1.2,
innebar att en skyddsrumssakkunnig som har kvalificerad behorighet maste
anlitas vid tillampning av denna komponentlésning. Om kvalificerad
skyddsrumssakkunnig ej kravs &r rutan markerad med ett E. Ett E under
punkt 1.2 innebér att enbart egenkontroll av tillverkningsmomentet krévs.
Foljande tillverkningsmoment finns:

e Sammanfogning dorrblad K03-112:1, se avsnitt 3.1 K
e Kantbalkar K03-112:2, se avsnitt 3.2 E
e Tvarbalkar K03-112:3, se avsnitt 3.3 E
e Dorrplatar K03-112:4, se avsnitt 3.4 E
e Gangjamn K03-112:5, se avsnitt 3.5 E
e Tétningslist K03-112:6, se avsnitt 3.6 E
e Forpackning K03-112:7, se avsnitt 3.7 -

1.3 Tillverkning:

Tillverkning av skyddsrumsspecifika komponenter far ske av den som upp-
fyller kraven enligt komponentlsning KO0-101. Om tillverkningscertifikat
erfordras far tillverkning ej pabdrjas innan tillverkningscertifikat erhallits.
Om endast tillverkningsmoment markerade med E under punkt 1.2 skall
tillverkas behdvs inte tillverkningscertifikat.

1.4 Handlingar:
Foljande handlingar hénvisas till i denna komponentlésning. Samtliga
handlingar finns tillgangliga pa www.msh.se/skyddsrum.

e Typlésning K12-105
e Komponentlésning KO0-101

2. Kvalitetsséakring

2.1 Utférandekontroll:

Tillverkning av ingdende komponenter skall kontrolleras via egenkontroll
hos tillverkaren. Om det dr angivet ett K i hdgra kolumnen under punkt 1.2
fortecknade tillverkningsmoment skall kontroll dven ske via kontroll utford
av Skyddsrumssakkunnig. Egenkontrollen hos tillverkaren samt kontroll ut-
ford av Skyddsrumssakkunnig skall dokumenteras genom protokoll. Proto-
kollens utseende for ingaende delkomponenter redovisas i anslutning till
respektive tillverkningsmoment.
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Komponentlésning for skyddsrum

3. Genomfdrande

3.1 Tillverkningsmoment K03-112:1, sammanfogning dérrblad
3.11  lllustrationer:
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Figur KO3-112b. Vy av dorrblad till SRD-dorr sedd utifran
Lika vid héger- och vansterhangd dorr (enkelsymmetrisk)

Kontrollmétt (mm)
Dorrtyp SRD 9x19 SRD 9x21 SRD 11x19 SRD 11x21
B 1010 1010 1210 1210
1990 2130 1990 2130
D 2232 2357 2329 2450
hl 530 580 530 580

Figur KO3-112c. Tabell 6ver ingaende matt dorrblad till SRD-dorr
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Komponentlésning for skyddsrum

Ovre kantbalk
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Figur K03-112d. Vy av ddrrblad till SRD-d6rr sedd inifrén
Lika vid hoger- och vansterhdngd dorr (enkelsymmetrisk)
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Figur KO3-112e. Sektion a
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C
Ytterplat a3
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Figur KO3-112f. Sektion b
Tvarbalk
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Figur KO3-112g. Sektionc

Forstarkningsplat
206x95

Figur KO3-112h. Sektiond
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Komponentlésning for skyddsrum

Tvarbalk
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Figur KO3-112j. Sektion e
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Figur KO3-112k. Vyf
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Bockad plat
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Figur KO3-112n. Kontroll av buktighet
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Komponentlésning for skyddsrum

n

Figur KO3-1120. Kontroll av vridning

Figur KO3-112p. Kontroll av skevhet
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3.12 Material:

Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 | Ovre kantbalk enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:2
2 1 Nedre kantbalk enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:2
3 1 Kantbalk gangjarnssida enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:2
4 1 Kantbalk handtagssida enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:2
5 2 | Tvarbalk enligt tillverkningsmoment - -
K03-112:3
6 1 | Inre dorrplat enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:4
7 1 | Yttre dorrplat enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:4
8 2 | Gangjarn enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:5
9 2 | Forstarkningsplat enligt
tillverkningsmoment K03-112:5
10 8 Montageskruv SFS intec - -
SD-6-H15x25 eller likvardigt
11 4 | Bockad plat enligt - -
komponentlésning K03-112:2
12 1 | Tatningslist enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:6
13 2 Forpackning enligt - -
tillverkningsmoment K03-112:7
K03-112 I/ Myndighetan for
2016-03-01 9 (36) 7/ v




Komponentlésning for skyddsrum

3.13
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23.

24,
25.

Arbetsutférande:
Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ géaller om ej annat anges.
Kantbalkar ( detalj 1, 2, 3 och 4) tillverkas enligt tillverkningsmoment
K03-112:2.
Bockad plat (detalj 11) tillverkas enligt figur K03-112Kk, I.
Tvérbalkar ( detalj 5) tillverkas enligt tillverkningsmoment K03-112:3.
Yttre och inre dorrplat (detalj 6 och 7) tillverkas enligt tillverknings-
moment K03-112:4.
Gangjarn ( detalj 8) tillverkas enligt tillverkningsmoment K03-112:5.
Forstarkningsplat (detalj 9) tillverkas enligt tillverkningsmoment
K03-112:5.
Tatningslist  (detalj 12) tillverkas enligt tillverkningsmoment
K03-112:6.
Kantbalkar ( detalj 1, 2, 3 och 4) placeras ut pa ett plant underlag och
sammanfogas i varje hérna med 2 st montageskruv (detalj 10) och
bockad plat (detalj 11). Se figur KO3-112k-I.
Kontroll av matt enligt figur K03-112b-d utfors.
Kontroll av buktighet enligt figur KO3-112n utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.
Kontroll av vridning enligt figur K03-1120 utférs. Maximal vridning
for 6vre och undre kantbalk &r 0,8 mm. Maximal vridning for vertikala
kantbalkar &r 1,0 mm.
Kontroll av skevhet enligt figur KO03-112p utfors. Maximal skevhet &r
1,0 mm.
Efter att ingaende matt, buktighet, vridning samt skevhet kontrollerats
svetsas kantbalkar (detalj 1, 2, 3 och 4) ihop enligt figur KO3-112m.
Ihopsvetsad ram av kantbalkar ( detalj 1, 2, 3 och 4) vdndes med
utsidan nedat.
Inre dorrplat (detalj 6) placeras ovanpa ihopsvetsad ram av kantbalkar
(detalj 1, 2, 3 och 4) och fixeras i ratt lage enligt figur KO3-112c-e.
Efter kontroll av ingdende matt svetsas inre dorrplat (detalj 6) till ram
av kantbalkar (detalj 1, 2, 3 och 4) enligt figur KO3-112e.
Ihopsvetsade komponenter vandes sa att inre dorrplat ligger nedat.
Efter kontroll av buktighet och vridning hos tvarbalkar ( detalj 5)
svetsas dessa till inre dorrplat (detalj 6) och ram av kantbalkar (detalj 1,
2, 3 och 4) enligt figur K03-112b, ¢, d, f, g, J.
Yttre dorrplat (detalj 7) placeras ovanpa ihopsvetsad ram av kantbalkar
(detalj 1, 2, 3 och 4), tvarbalkar (detalj 5) och fixeras i ratt lage enligt
figur KO3-112b, c ,e.
Efter kontroll av ingaende matt svetsas yttre dorrplat (detalj 7) till ram
av kantbalkar (detalj 1, 2, 3 och 4) enligt figur K03-112e samt till
tvarbalkar (detalj 5) enligt figur K03-112j.
Gangjarn (detalj 8) Svetsas till yttre dorrplat (detalj 7) enligt
figur KO3-112b, c, h.
Forstarkningsplat (detalj 9) svetsas till kantbalk (detalj 3) och gangjarn
(detalj 8) enligt figur KO3-112h.
Samtliga staldetaljer korrosionshehandlas enligt typlosning T12-105.
Markning utfors pa kantbalk (detalj 3).
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Komponentlésning for skyddsrum

3.14  Markning:
1. Markning utfors med  uppgift om certifieringsnummer,

certifieringsmarke, tillverkare, tillverkningsort, tillverkningsar och
tillverkningsnummer.

2. Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalféring.

K03-112 L Myndigheten for
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment

K03-112:1

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt

Datum

Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet, vridning och skevhet

Svetsforband

Ytbehandling

Kontroll utford av skyddsrumssakkunnig

Namn:

SRG:

Kontrollpunkt

Datum

Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet, vridning och skevhet

Svetsforband

Ytbehandling

K03-112

2016-03-01 12 (36)
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3.2 Tillverkningsmoment K03-112:2, kantbalkar

3.21 Illustrationer:
Hal @17 + B
langmutter M16 + j
skruv M16 200 — 200
5 1 o:_ S

Forstarkningsplat

Figur K03-112q. Ovre och undre kantbalk, planvy

Hal o317 + B
langmutter M16 + j
skruv M16 200 — , 200

|
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Figur KO3-112r. Ovre och undre kantbalk, vy fran utsida
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Figur K03-112s. Ovre och undre kantbalk, vy fran insida
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Figur KO3-112u. Vertikala kantbalkar, sidovyer
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Komponentlésning for skyddsrum

3.22 Material:

Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 2 | Ovre och undre kantbalk av t=3 -

bockad plat SS-EN 10130:2006
enligt figur K03-112c, g-s, v-y

2 1 Kantbalk gangjarnssida av bockad t=3 -
plat SS-EN 10130:2006 enligt
figur KO3-112c, t-v

3 1 Kantbalk handtagssida av bockad t=3 -
plat SS-EN 10130:2006 enligt
figur KO3-112c, t-v

4 4 Skarvmutter M16x50 M6HM -
8

SS2333

5 4 Skruv M16x120 M6S -
8.8 fzv

6 4 | Forstarkningsplat enligt S235 -

figur K03-112z
7 4 | Bockad plat SS-EN 10130:2006 t=3 -

enligt figur KO3-11234

3.23  Arbetsutférande:

1. Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ galler om ej annat anges.

2. Profil till 6vre och undre kantbalk (detalj 1 ) tillverkas enligt
figur KO3-112g-s, v-y.

3. Skarvmutter (detalj 4) svetsas till forstarkningsplat (detalj 6) enligt figur
K03-112x, y.

4. Forstarkningplat (detalj 6) svetsas till profil till Gvre och undre kantbalk

(detalj 1) enligt figur KO3-1129-s, X, V.

Kantbalk gangjarnssida (detalj 2) tillverkas enligt figur K03-112c, t-v.

Kantbalk handtagssida (detalj 3) tillverkas enligt figur KO3-112c, t-v.

Kontroll av matt enligt figur K03-112g-x utfors.

Kontroll av buktighet enligt figur KO3-112n utfors. Maximal buktighet

ar 1,0 mm.

9. Kaontroll av vridning enligt figur K03-1120 utférs. Maximal vridning
for 6vre och undre kantbalk &r 0,8 mm. Maximal vridning for vertikala
kantbalkar &r 1,0 mm.

N oo

K03-112 L Myndigheten for
samhdllssl
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K03-112:2

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet och vridning

Svetsforband

K03-112 I/ Myndigheten for
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3.3 Tillverkningsmoment K03-112:3, tvarbalkar
3.31 lllustrationer:
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Figur K03-112a. Tvarbalk, vy sedd inifran och sektion
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Figur K03-1126. Tvarbalk, planvy och sektion
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Figur K03-112aa. Amnesror, planvy och sektion
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3.32  Material:
Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 2 Profil till tvarbalk av bockad plat t=5 -
SS-EN 10130:2006 enligt
figur KO3-112c, &, 6
2 2 | Amnesror 40x25 enligt figur SS2333 -
K03-112aa
3.33  Arbetsutférande:
1. Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ galler om ej annat anges.
2. Profil till tvarbalk (detalj 1) tillverkas enligt figur KO3-112c, &, 0.
3. Amnesror (detalj 2) tillverkas enligt figur KO3-112aa.
4. Amnesror (detalj 2) svetsas till tvarbalk (detalj 1) enligt figur
K03-1124, 6.
5. Kontroll av matt enligt figur K03-112c, &, 6 utfors.
6. Kontroll av buktighet enligt figur KO3-112n utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.
7. Kontroll av vridning enligt figur KO03-1120 utférs. Maximal vridning &ar
0,8 mm.
K03-112 % —
2016-03-01 20 (36) @”ﬂﬂf
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Tillverkningsmoment K03-112:3

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet och vridning

Svetsforband

K03-112 I/ Myndigheten for
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3.4 Tillverkningsmoment K03-112:4, dorrplatar

3.41 Illustrationer:
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Figur KO3-112ab. Ytterplat, vy utsida
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Figur K03-112ac. Innerplat, vy insida
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Figur KO3-112ad. Sektion |

KO3-112 4 Myndigheten for
samhdliz
2016-03-01 23 (36) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

Hal @9
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Figur KO3-112ae. Sektion m
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Figur K03-112af. Handtag, planvy och sektion
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3.42 Material:

Detalj Antal | Benamning Material, Anmaérk-ning
dimension
1 1 | Dorrplat, ytterplat enligt figur S235 -
K03-112ab, ad t=5
2 1 | Dorrplat, innerplat enligt figur S235 -
K03-112ac, ae t=5
3 8 Skarvmutter M16x50 M6HM -
8
SS2333
4 16 | Skruv M16x25 M6S -
8.8 fzv
5 2 Skarvmutter M8x50 M6HM -
8
SS2333
6 4 | Skruv M8x25 M6S Andforslutning
8.8 fzv skarvmutter
M8
7 1 Handtag enligt figur KO3-112af S235 fzb -
t=5

3.43  Arbetsutférande:

1. Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ galler om ej annat anges.

2. Dorrplat yttre (detalj 1) tillverkas enligt figur K03-112ab, ad.

3. Dorrplat inre (detalj 2) tillverkas enligt figur K03-112ac, ae.

4. Skarvmutter (detalj 3) fastes till yttre dorrplat (detalj 1) med skruv
M16x25 ( detalj 4) enligt figur K03-112ad.

5. Fri ande pad skarvmutter (detalj 3) forseglas med skruv M16x25
(detalj 4) enligt figur KO3-112ad.

6. Skarvmutter M8x50 (detalj 5) fastes till dorrplat inner (detalj 2) med
skruv M8x25 (detalj 6) enligt figur KO3-112ac, ae.

7. Skarvmutter M8x50 (detalj 5) forseglas med skruv M8x25 (detalj 6)
enligt figur KO3-112ae.

8. Handtag (detalj 7) tillverkas enligt figur KO3-112af.
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Tillverkningsmoment K03-112:4

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Svetsforband
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3.5 Tillverkningsmoment K03-112:5, gangjarn

3.51 Illustrationer:
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206
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) 5 oo\.*
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60| 86

305
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305

Figur K03-112ag. Gangjarnsplat, vy och sektion

oli A
9 &
+0,1
30,2 4,
50 50
Figur K03-112ah. Gangjarnsror, vy och sektion
Gangjarnsplat i i Gangjarnsror
—\\ 1 1
Hk
[N
7%‘25
Gangjarnsplat Gangjarnsror
| 1O

=

<

Figur K03-112aj. Sammanfogad gangjarnsplat, vy och sektion
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95

206

Figur K03-112ak. Forstarkningsplat, vy

Hal @21 alternativt
. helgangas halet och
M24 Djup 31;%¢ stukas med kornslag

pa 31 mm djup
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—EE—— Y ~
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Figur K03-112al. Gangjarnsklots, vy sedd uppifran
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70 _6x45°

Figur K03-112am. Gangjarnsklots, vy fran insida och fran sida

Pls &38x3 Mutter M24
N . _ Bricka ~
az2,5 .

= Helgangad

m infastnings-

Gangjarnstapp N stang M24

P — ——
< o & ||
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+0,0
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Figur K03-112an. Gangjarnstapp och infastningsstang
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Figur KO3-112a0. Mellanlaggsbricka, vy och sektion
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3.52 Material:

Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 2 | Gangjarnsplat enligt figur S235 -
K03-112ag
2 4 Gangjarnsror av amnesror 50x30 SS2333 -
enligt figur KO3-112ah
3 6 Forstarkningsplat enligt figur S235 -
K03-112ak t=5
4 2 | Gangjarnsklots enligt figur S235 -
K03-112al, am pls 70x70
5 2 Gangjarnstapp enligt figur SS2142 -
K03-112an
6 2 Pls enligt figur KO3-112an S235 -
¢38x3
7 2 Saxsprint SS1325 -
SP5x50
fzb
8 4 Justerskruv M16x25 M6S -
8.8 fzv
9 2 Helgangad infastningsstang M24 MHGS -
enligt figur KO3-112an 8.8 fzv
10 2 Bricka enligt figur KO3-112an TBRSB -
26x65
t=10
11 2 Mutter M24 enligt figur KO3-112an M6M -
8 fzv
12 4 Mellanlaggsbricka enligt figur S235 -
K03-112a0 t=3
13 2 Axialrullager Axx 3047 -
14 6 Lopbricka LS3047
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8.

9.

3
1
2
3.
4.
5
6
7

Arbetsutférande:
Gangjarnsplat (detalj 1) tillverkas enligt figur K03-112ag.
Gangjarnsror (detalj 2) tillverkas enligt figur K03-112ah.
Forstarkningsplat (detalj 3) tillverkas enligt figur K03-112ak.
Gangjarnsklots (detalj 4) tillverkas enligt figur K03-112al, am.
Gangjarnstapp (detalj 5) tillverkas enligt figur KO3-112an.
Pls (detalj 6) tillverkas.
Pls (detalj 6) svetsas till gangjarnstapp (detalj 5) enligt figur
K03-112an.
Gangjarnsplat (detalj 1) och gangjarnsror (detalj 2) svetsas ihop enligt
figur K03-112aj. For att fa gangjarnsréren i linje placeras gangjarnstapp
(detalj 5) genom gangjarnrérens hal under svetsningen.
Infastningsstang (detalj 9) tillverkas enligt figur K03-112an.

10. Mellanlaggsbricka (detalj 12) tillverkas enligt figur KO3-112ao.
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Tillverkningsmoment K03-112:5

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Toleranser

Svetsforband
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3.6 Tillverkningsmoment K03-112:6, tatningslist

3.61  lllustrationer:
28
4 st hal @5 mot 73;
insida skyddsrum 972
- g
o <[] 2 —
=
e
10
13
18
Figur KO3-112ap. Tatningslist, sektion
Skarv i list
i 90°
[ [
Figur K03-112aqg. Tatningslist, skarvning
Lang L tatningslist (mm)
Dorrtyp SRD 9x19 SRD 9x21 SRD 11x19 SRD 11x21

L 5760 6040 6160 6440

Figur KO3-112ar. Tabell matt tatningslist
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3.62 Material:

Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 | Tatningslist enligt figur Kloropren -
K03-112ap-ar 60° Shore
2 1 221 Essve Tixotrope kontaktlim - -
eller motsvarande

3.63  Arbetsutférande:

1. Tatningslist (detalj 1) tillverkas enligt figur KO3-112ap-ar.

2. Tatningslist (detalj 1) skarvas réatvinkligt och limmas med kontaktlim
(detalj 2). Endast en skarv. Se figur K03-112aq.
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Tillverkningsmoment K03-112:6

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihoplimning
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3.7 Tillverkningsmoment K03-112:7, férpackning

3.71 Illustrationer:

3.72 Material:

Detalj Antal | Bendmning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Passande transparent - -
forvaringslada med lock och
handtag typ Smartstore Classic
eller likvéardig
2 1 Passande ogenomsiktlig svart - -

forvaringslada med lock och
handtag typ Smartstore Classic
svart eller likvardig

3.73  Arbetsutférande:
1. Forvaringslada (detalj 1) inforskaffas.
2. Draghandtag och 2 st skruv M8x25 enligt tillverkningsmoment

K03-112:4 placeras i forvaringslada (detalj 1).

3. Lock pa forvaringslada (detalj 1) markes med innehall (typ och antal).
4. Forvaringslada (detalj 2) inforskaffas.
5}

Tatningslist

enligt tillverkningsmoment

forvaringslada (detalj 2).
6. Lock pa forvaringslada (detalj 2) markes med innehall (typ och antal).

K03-112:6 placeras i

K03-112
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