Komponentlésning for skyddsrum

K17-202| Plat till genomforing for kabel eller ror K

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

Detta dokument beskriver hur tillverkning av plat till genomforing for kabel
eller ror skall ske.

Figur K17-202a. Sektion genom plat till rund klamgenomféring

Figur K17-202b. Sektion genom plat till gangad genomforing
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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 Uppmétning K17-202:1, se avsnitt 3.1 E
e Plat till genomforing for

rund kldamgenomforing K17-202:2, se avsnitt 3.2 K
e Plat till gangad genomforing K17-202:3, se avsnitt 3.3 K

1.3 Tillverkning:

Tillverkning av skyddsrumsspecifika komponenter far ske av den som upp-
fyller kraven enligt komponentldsning 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 hanvisas till i denna komponentldsning. Samtliga
handlingar finns tillgangliga pa www.msb.se/skyddsrum.

e Typlosning T12-105
e Komponentlésning K0O0-101
e Komponentlésning K12-104

2. Kvalitetssékring

2.1 Utférandekontroll:

Tillverkning av ingdende komponenter skall kontrolleras via egenkontroll
hos tillverkaren. Om det &r angivet ett K under punkt 1.2 fortecknade till-
verkningsmoment skall kontroll &ven ske via kontroll utférd av Skydds-
rumssakkunnig. Egenkontrollen hos tillverkaren samt kontroll utférd av
Skyddsrumssakkunnig skall dokumenteras genom protokoll. Protokollens
utseende for ingaende delkomponenter redovisas i anslutning till respektive
tillverkningsmoment.
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3. Genomfdrande

3.1 Tillverkningsmoment K17-202:1, uppmaétning

3.11 Illustrationer:
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Figur K17-202c. Vy av uppmatning for plat

3.12  Material:
Inget tillkommande material behovs.

3.13  Arbetsutférande:

1. Uppmatning av befintliga forhallanden (BxH mm) utférs och dokumen-
teras.

2. Tjocklek (T mm) pa vagg uppmates och dokumenteras.

3. Bestdmning av typ och placering av genomforingar utfors och doku-
menteras. Observera att avstand fran befintlig halkant till ny ge-
nomforing skall vara minst 100 mm. Centrumavstand mellan genom-
foringar skall vara minst 2 x 6ppningsmatt for genomforing respektive
tvarmatt pa andplat till gangad genomforing enligt komponentlésning
K12-104. Dock minst 70 mm.
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3.2

klamgenomforing

3.21

Illustrationer:

Tillverkningsmoment K17-202:2, plat till rund
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3.22  Material:
Detalj Antal | Bendmning Material, Anmark-
dimension ning

1 2 | Plat med matt och hal enligt figur t=20 -
K17-202d och uppmétning enligt S235
tillverkningsmoment K17-202:1 fzv

2 Minst | Genomgéende gangstang 8.8 M16 -

4 st fzv
L=T+80
mm
Minst | Mutter M16 fzv -
8 st M6M 8

3 - Rund klamgenomforing typ MCT - Storlek och
Brattberg eller Roxtec med antal
tillhérande demonterbar anpassas till
ursparingskropp. VS-ror.

4 - Rund klamgenomféring typ MCT - Storlek och
Brattberg eller Roxtec. Géller vid antal
montering pa bada sidor anpassas till
skyddsrumsvégg VS-ror.
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3.23  Arbetsutférande:

1. Tillverkning av platar utfors enligt figur K17-202d och uppmaétning
enligt tillverkningsmoment K17-202:1.

2. Tillverkning av gangstanger utférs med langd L= T + 80 mm.

3. Markning utfors pa utsida platar.

3.24  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.
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Tillverkningsmoment

K17-202:2

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt

Datum

Signatur

Dimension, materialkvalitet

Ytbehandling

Markning har skett

Kontroll utford av skyddsrumssakkunnig

Namn:

SRG:

Kontrollpunkt

Datum

Signatur

Dimensioner, materialkvalitet

Ytbehandling

Markning har skett

K17-202
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3.3 Tillverkningsmoment K17-102:3, plat till gangad
genomforing
3.31  lllustrationer:
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Figur K17-202e. Vy av plat till gangad genomforing

3.32  Material:
Detalj Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 2 | Plat med matt och hal enligt figur t=20 -
K17-202e och uppmaétning enligt S235
tillverkningsmoment K17-202:1 fzv
2 Minst | Genomgaende gangstang 8.8 M16 -
4 st fzv
L=T+80
mm
Minst | Mutter M16 fzv -
8 st M6M 8
3 1 Gangad genomforing for VS-ror - -
enligt komponentlésning K12-104
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3.33
1.

2.
3.

4.

3.34
1.

Arbetsutférande:
Tillverkning av platar utfors enligt figur K17-202e och uppmaétning
enligt tillverkningsmoment K17-202:1.
Tillverkning av gangstanger utférs med langd L= T + 80 mm.
Hal for gangad genomforing (detalj 3) utfors med diameter yttermatt
mutter + 30 mm.
Markning utfors pa utsida platar.

Markning:
Markning  utférs med  uppgift —om  certifieringsnummer,
certifieringsmarke, tillverkare, tillverkningsort, tillverkningsar och
tillverkningsnummer.
Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalféring.
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Tillverkningsmoment

K17-202:3

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt

Datum

Signatur

Dimension, materialkvalitet

Ytbehandling

Markning har skett

Kontroll utford av skyddsrumssakkunnig

Namn:

SRG:

Kontrollpunkt

Datum

Signatur

Dimensioner, materialkvalitet

Ytbehandling

Markning har skett
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