Komponentlésning for skyddsrum

K03-105| Karm till SRD enkeldorr K

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

Detta dokument beskriver hur tillverkning av erforderliga detaljer for karm
till SRD-enkeldorr skall ske.
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Figur KO3-105a. Karm SRD enkeld6rr 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 Karm hogerhéngd dorr K03-105:1, se avsnitt 3.1 K
e Karm vénsterhéngd dorr K03-105:2, se avsnitt 3.2 K
o Karmdverstycke K K03-105:3, se avsnitt 3.3 E
e Karmsidostycke KHV K03-105:4, se avsnitt 3.4 E
e Karmsidostycke KHH K03-105:5, se avsnitt 3.5 E
e Karmsidostycke KVV K03-105:6, se avsnitt 3.6 E
e Karmsidostycke KVH K03-105:7, se avsnitt 3.7 E
e Montagetroskel T K03-105:8, se avsnitt 3.8 E

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

e Typlosning T12-105
e Komponentlésning KO0-101

2. Kvalitetssakring

2.1 Utférandekontroll:

Tillverkning av ingdende komponenter skall kontrolleras via egenkontroll
hos tillverkaren. Om det ar angivet ett K i hégra 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 K03-105:1, karm hégerhangd doérr

3.11  lllustrationer:
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Figur KO3-105b. Vy av karm till hégerhdangd SRD enkelddrr
K= Karmoverstycke
KHV = Karmsidostycke hégerhangd, véanster
KHH = Karmsidostycke hégerhangd, hoger
T= Montagetroskel
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Komponentlésning for skyddsrum

Kontrollméatt Detaljer enligt tillverkningsmoment
(mm) K03-105:3-8

Dorr-typ B H D Sido- Sido- Over- Troskel

stycke stycke stycke

vanster hoéger
SRD 9x19 910 | 1970| 2170| KHV19 KHH19 K9 T9
SRD 9x21 910 | 2110| 2298 | KHV21 KHH21 K9 T9
SRD 11x19 | 1110 1970| 2261 | KHV19 KHH19 K11 T11
SRD 11x21 | 1110| 2110| 2384 | KHV21 KHH21 K11 T11

Figur KO3-105c.

Karmoverstycke

Karmsidostycke

Figur KO3-105d.

Sektion A

Tabell 6ver ingdende karmdelar till hogerhangd SRD enkeldorr

K03-105
2016-12-01

4 (42)
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Komponentlésning for skyddsrum
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Figur KO3-105e. VyB

Skruv M24

Skwvhes

Montagetroskel

r//
g .

Figur KO3-105f. Sektion C

U = uppmatt distans | —:[D = kand distans
Buktighet =D - U )

Figur K03-105g. Kontroll av planhet
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Komponentlésning for skyddsrum

[ :’L_—{ Vridning

Figur KO3-105h. Kontroll av vridning

Figur KO3-105j. Kontroll av skevhet

3.12 Material:

Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Karmoverstycke K9 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:3 B=910
2 1 Karmoverstycke K11 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:3 B=1110
3 1 Karmsidostycke KHV19 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:4 H=1970
4 1 Karmsidostycke KHV21 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:4 H=2110
5 1 Karmsidostycke KHH19 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:5 H=1970
6 1 Karmsidostycke KHH21 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:5 H=2110
7 1 Montagetréskel T9 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:8 B=910
8 1 Montagetréskel T11 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:8 B=1110
9 2 Skruv M24x35 8.8 -
fzb

K03-105 / Myndigheten for
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Komponentlésning for skyddsrum

3.13
1.
2.

S

Arbetsutférande:
Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ géaller om ej annat anges.
Karmoverstycke (detalj 1 respektive 2) och karmsidostycken (detalj 3
och 5 respektive detalj 4 och 6) fixeras till varandra med skruvtvingar.
Se figur KO3-105b-e.
Karmsidostycken (detalj 3 och 5 respektive detalj 4 och 6) samman-
fogas med troskel ( detalj 7 respektive 8) enligt figur KO3-105f.
Kontroll av matt enligt figur K03-105b-c utfors.
Kontroll av buktighet enligt figur KO3-105g utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.
Kontroll av vridning enligt figur KO03-105h utférs. Maximal vridning
for dverstycke ar 0,8 mm. Maximal vridning for sidostycke ar 1,0 mm.
Kontroll av skevhet enligt figur K03-105j utfors. Maximal skevhet &r
1,0 mm.
Efter godkand kontroll av matt, buktighet, vridning och skevhet svetsas
karmoverstycke (detalj 1 respektive 2) och karmsidostycken (detalj 3
och 5 respektive detalj 4 och 6) samman enligt figur KO3-105d-e.
Samtliga staldetaljer korrosionshehandlas enligt typl6sning T12-105.

K03-105 L Myndigheten for
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment

K03-105:1

Dokumenterad egenkontroll utférd 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

K03-105
2016-12-01 8 (42)

A Myndigheten for
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Komponentlésning for skyddsrum

3.2 Tillverkningsmoment K03-105:2, karm vansterh&ngd dorr

3.21 lllustrationer:
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Figur K03-105k. Vy av karm till vansterhangd SRD enkeldorr sedd utifran
K= Karmdoverstycke
KVV = Karmsidostycke vansterhangd, vanster
KVH = Karmsidostycke vansterhangd, hoger
T= Montagetroskel
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Komponentlésning for skyddsrum

3.22  Material:
Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Karmoverstycke K9 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:3 B=910
2 1 Karmoverstycke K11 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:3 B=1110
3 1 Karmsidostycke KVV19 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:6 H=1970
4 1 Karmsidostycke KVV21 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:6 H=2110
5 1 Karmsidostycke KVH19 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:7 H=1970
6 1 Karmsidostycke KVH21 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:7 H=2110
7 1 Montagetréskel T9 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:8 B=910
8 1 Montagetréskel T11 enligt - Galler vid
tillverkningsmoment K03-105:8 B=1110
19 2 | Skruv M24x35 8.8 -
fzb

3.23  Arbetsutférande:

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

2. Karmoverstycke (detalj 1 respektive 2) och karmsidostycken (detalj 3
och 5 respektive detalj 4 och 6) fixeras till varandra med skruvtvingar.
Se figur KO3-105k och K03-105c-e.

3. Karmsidostycken (detalj 3 och 5 respektive detalj 4 och 6)
sammanfogas med troskel ( detalj 7 respektive 8) enligt figur KO3-105f.

4. Kontroll av matt enligt figur K03-105c, k utfors.

5. Kontroll av buktighet enligt figur K03-105g utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.

6. Kontroll av vridning enligt figur KO3-105h utférs. Maximal vridning
for karmoverstycke &r 0,8 mm. Maximal vridning for karmsidostycke &r
1,0 mm.

7. Kontroll av skevhet enligt figur K03-105j utfors. Maximal skevhet &r
1,0 mm.

8. Efter godkand kontroll av matt, buktighet, vridning och skevhet svetsas
karmoverstycke (detalj 1 respektive 2) och karmsidostycken (detalj 3
och 5 respektive detalj 4 och 6) samman enligt figur KO3-105d-e.

9. Samtliga staldetaljer korrosionshehandlas enligt typldsning T12-105.

K03-105 L Myndigheten for
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment

K03-105:2

Dokumenterad egenkontroll utférd 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

K03-105

2016-12-01 11 (42)
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Komponentlésning for skyddsrum

3.3

3.31 Illustrationer:

Plat t=3,0
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Figur KO3-105I.

Tillverkningsmoment K03-105:3, karmoverstycke
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Sektion genom karmoverstycke, forankringsstal
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Figur KO3-105m. Vy underifran av karmoverstycke K9 respektive K11
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Figur KO3-105n.

Vy utifrdn av karmoverstycke K9 respektive K11

K03-105
2016-12-01
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Komponentlésning for skyddsrum

b spv b
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Figur KO3-1050. Vy utifran av karmoverstycke K9 respektive K11

Figur KO3-105p. Vy av karmoverstycke K9 respektive K11, utvikt plat
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Komponentlésning for skyddsrum
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Figur KO3-105q. Sektion b pa karmoverstycke K9 respektive K11
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Figur KO3-105r. Vy c pa karmoverstycke K9 respektive K11
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Komponentlésning for skyddsrum

3.32 Material:

Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 | Karmprofil av bockad plat SS-EN B=910, t=3 -

10130:2006 till karmoverstycke K9
enligt figur KO3-105I--r

2 1 Karmprofil av bockad plat SS-EN B=1110, t=3 -
10130:2006 till karmdverstycke
K11 enligt figur KO3-105I--r

3 5 Forankringstal enligt figur KO3-105I Ss26s -
$10
4 2 | Fyrkantstal 20x20 enligt figur S235 -

K03-105m-o, q, r

3.33  Arbetsutférande:

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

2. Karmprofil (detalj 1 respektive 2) tillverkas enligt figur KO3-105I--r.

3. Forankringsstal (detalj 3) tillverkas enligt figur K03-105l.

4. Fyrkantstal (detalj 4) tillverkas enligt figur KO3-105m--o, g, r.

5. Forankringstal (detalj 3) svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2)
enligt figur KO3-105I--0, g, r.

6. Fyrkantstal (detalj 4) svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2) enligt
figur KO3-105m--0, q, r.

7. Kontroll av matt enligt figur KO3-105I-r utfors.

8. Kontroll av buktighet enligt figur K0O3-105g utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.

9. Kaontroll av vridning enligt figur KO3-105h utférs. Maximal vridning &r
0,8 mm.

K03-105 L Myndigheten for
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K03-105:3

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet och vridning

Svetsforband

K03-105 / Myndigheten foa
samhalsskycd
2016-12-01 16 (42) P, ochberedskap



Komponentlésning for skyddsrum

3.4 Tillverkningsmoment K03-105:4, karmsidostycke KHV

3.41 lllustrationer:
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Figur KO3-105s. Vyer karmsidostycke KHV19 respektive KHV21
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Komponentlésning for skyddsrum

Kontrollmétt (mm)
Dorrtyp SRD 9x19 SRD 9x21 SRD 11x19 SRD 11x21
hl 400 450 400 450
h2 900 940 900 940

Figur KO3-105t.
KHV21

Gavelplat

Plat anslagslada

/)
7

M~ Al

Anslagsplat

|

Figur KO3-105u.

50

133
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115

Figur KO3-105v.

115

136

50 65

Tabell 6ver ingaende matt karmsidostycke KHV19 respektive

anslagslada

Hal 125x90
-

2 st borrande skruv
demonteras

efter fastsvets-
ning av del

Sektion d karmsidostycke KHV19 respektive KHV21

136

Sektion och vy av plat anslagslada

83 |50

K03-105
2016-12-01

18 (42)
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Komponentlésning for skyddsrum

R=3

10

192

Figur KO3-105x. Vy av gavelplat anslagslada

118

Figur K03-105y. Plan, vy och perspektiv p& anslagplat
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Gavel anslags-
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Figur KO3-105z. Vy e karmsidostycke KHV19 respektive KHV21
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Komponentlésning for skyddsrum

Figur K03-1053.

Figur KO3-1054.

Forankringsplat
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Forankringsstal
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Plat anslagslada

enligt figur
K03-105r

Anslagsplat enligt

figur KO3-105t

Gavel anslags-

lada

/

Sektion g karmsidostycke KHV19 respektive KHV21

Gavel anslags-
lada

Plat anslags-
lada

Gavel anslags-
lada

Sektion h karmsidostycke KHV19 respektive KHV21
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Figur KO3-1056.
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for M24 skarvmutter
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TN

Skarvmutter M24x5(
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Hal i karmplat
for M24 skarvmutter

Sektion f och vy j karmsidostycke KHV19 respektive KHV21
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Komponentlésning for skyddsrum

64

R=40 Foérankringsstal
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Figur K03-105aa. Forankringsstal $10
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Figur KO3-105ab. Forankringsplat med pasvetsat forankringsstal
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Figur K03-105ac. Sektion genom karmsidostycke, forankringsstal
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Komponentlésning for skyddsrum

3.42  Material:
Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 | Karmprofil av bockad plat SS-EN | H=2158, t=3 -
10130:2006
till karmsidostycke KHV19 enligt
figur KO3-105s-u, z, 6
2 1 Karmprofil av bockad plat SS-EN H=2298, t=3 -
10130:2006
till karmsidostycke KHV21 enligt
figur KO3-105s-u, z, 6
3 6 Forankringsstal enligt figur $10 -
K03-105ac Ss26s
4 2 | Plat anslagslada av bockad pléat t=3 -
SS-EN 10130:2006 enligt figur
K03-105v
5 4 | Gavelplat till anslagslada av plat t=3 -
SS-EN 10130:2006
enligt figur KO3-105x
6 2 | Anslagsplat enligt figur KO3-105y S235 -
7 1 Forankringsplat enligt figur S235 -
K03-105ab t=15
8 1 Skarvmutter M24x50 enligt figur M6MH fzb -
K03-1056
9 1 Forankringsstal enligt figur Ss26s -
K03-105aa ¢10
10 1 Skruv M24x35 M6S fzb -
11 4 Montageskruv SFS intec - -
SD-6-H15x25 eller likvardigt
K03-105 I/ Myndighetan for
2016-12-01 22 (42) 7/ v




Komponentlésning for skyddsrum

3.43

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

20.

Arbetsutférande:
Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ géaller om ej annat anges.
Karmprofil (detalj 1 respektive 2) tillverkas enligt figur
K03-105s-u, z, 0
Forankringsstal (detalj 3) tillverkas enligt figur K03-105ac.
Plat anslagslada (detalj 4) tillverkas enligt figur KO3-105v.
Gavelplat till anslagslada (detalj 5) tillverkas enligt figur KO3-105x.
Anslagsplat plat (detalj 6) tillverkas enligt figur KO3-105y.
Forankringsplat (detalj 7) tillverkas enligt figur KO3-105ab.
Forankringsstal (detalj 9) tillverkas enligt figur KO3-105aa.
Forankringsstal (detalj 3) svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2)
enligt figur KO3-105ac.

. Anslagsplat (detalj 6) svetsas till plat anslagslada (detalj 4) enligt figur

K03-105u.

Plat till anslagslada (detalj 4) skruvas med skruv (detalj 11) till
karmprofil (detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-105u, z.

Anslagsplat (detalj 6) svetsas till karmprofil (detalj 1 repektive 2) enligt
figur KO3-105u.

Gavelplat till anslagslada (detalj 5) svetsas till karmprofil (detalj 1
respektive 2) och plat till anslagslada (detalj 4) enligt figur
K03-105z, &, 4.

Svetsning av detaljer i anslagslada utfors enligt figur
K03-105u, z, 3, 4.

Forankringsstal (detalj 9) svetsas till forankringsplat (detalj 7) enligt
figur KO3-105ab.

Forankringsplat (detalj 7) med pasvetsat forankringsstal (detalj 9)
svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-1056.
Skarvmutter (detalj 8) fastes till forankringsplat (detalj 7) med skruv
M24x35 (detalj 10) enligt figur KO3-1050.

Kontroll av matt enligt figur K03-105s-u, z, 6-ac utfors.

Kontroll av buktighet enligt figur KO3-105g utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.

Kontroll av vridning enligt figur KO3-105h utférs. Maximal vridning &r
1,0 mm.

K03-105

4 Mwwne:::drm
2016-12-01 23 (42) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K03-105:4

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet och vridning

Svetsforband

K03-105 I/ Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 24 (42) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

3.5 Tillverkningsmoment K03-105:5, karmsidostycke KHH

3.51 lllustrationer:
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Figur KO3-105ad. Vyer karmsidostycke KHH19 respektive KHH21

KO3-105 4 Myndigheten for
samhdliz
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Komponentlésning for skyddsrum

Kontrollmétt (mm)
Dorrtyp SRD 9x19 SRD 9x21 SRD 11x19 SRD 11x21
h3 560 610 560 610
h4 930 970 930 970

Figur KO3-105ae. Tabell dver ingdende matt karmsidostycke KHH19 respektive
KHH21

60 60
Hal &36 Hal 36

Vaggenomféring

Gangjarnslada

2+2 borrande skruv
Avlagsnas efter fastsvets-
ning av del

:#:7==’::‘5

Hal 117x280

Figur K03-105af. Sektion k karmsidostycke KHH19 respektive KHH21
Fore och efter montage

K03-105 / Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 26 (42) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

Hal 117x280

Andplat gang-
jarnslada

_ ] Vaggenomforing

Gangjarnslada

280 \

105

10

Figur KO3-105ag.

LN
| Stodklack
J/ |

S

17 Andplat gang-
" jarnslada

Vy | karmsidostycke KHH19 respektive KHH21

Andplat gang-
jarnslada

Gangjarnslada

Vaggenomforing
—BRhg | | Hal 236
A " |l=— P
" Stodklack
LN
=
Andplat gang-
jarnslada

Figur K03-105ah.

Sektion genom gangjarnsldda karmsidostycke KHH19
respektive KHH21

K03-105
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Komponentlésning for skyddsrum

60,57
3 Hal 236 o
ol g =Ll T %
_ - 17
=
5-7‘L -7’5
117

Figur K03-105aj. Vy och sektion genom gangjarnslada karmsidostycke KHH19
respektive KHH21

R=3
AN
(]
LN
117
Figur KO3-105ak. Vy av andplat gangjarnslada karmsidostycke KHH19 respektive
KHH21
LN
N
|
I - (——
| | i 5 5
o0 106
106

Figur KO3-105al. Vy och sektion genom stodklack karmsidostycke KHH19
respektive KHH21

K03-105 I/ Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 28 (42) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

297

Figur KO3-105am. Vy och sektion genom vaggenomfoéring karmsidostycke KHH19
respektive KHH21

K03-105 I/ Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 29 (42) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

3.52 Material:
Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 | Karmprofil av bockad plat SS-EN H=2158 -
10130:2006 till KHH19 enligt figur S235
K03-105ad-ah
2 1 | Karmprofil av bockad plat SS-EN H=2298 -
10130:2006 till KHH21 enligt figur S235
K03-105ad-ah
3 6 Forankringsstal enligt figur $10 -
K03-105ac Ss26s
4 2 | Gangjarnslada enligt figur S235 -
K03-105aj
5 4 | Andplat till gangjarnslada t=3 -
SS-EN 10130:2006 enligt figur
K03-105ak
6 2 Stodklack enligt figur KO3-105al S235 -
7 2 | Amnesror 50x36 enligt figur SS2333 -
K03-105am
8 1 Forankringsplat enligt figur S235 -
K03-105ab t=15
9 1 Skarvmutter M24x50 enligt figur M6MH fzb -
K03-1056
10 1 Forankringsstal enligt figur Ss26s -
K03-105aa $10
11 1 Skruv M24x35 M6S fzb -
12 8 Montageskruv SFS intec - -
SD-6-H15x25 eller likvardigt
13 2 Plugg for fixering av @mnesror, Tra/plast -
svagt konisk ca
$34,8-36,2
K03-105 / Myndighetan for
2016-12-01 30 (42) 7/ v



Komponentlésning for skyddsrum

3.53
1.
2.

BOOo~NO U A~W

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
20.

21.

Arbetsutférande:
Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ géaller om ej annat anges.
Karmprofil (detalyj 1 respektive 2) tillverkas enligt figur
K03-105ad-ah.
Forankringsstal (detalj 3) tillverkas enligt figur K03-105ac.
Gangjarnslada (detalj 4) tillverkas enligt figur K03-105a;.
Andplat till gangjarnslada (detalj 5) tillverkas enligt figur K03-105ak.
Stodklack (detalj 6) tillverkas enligt figur KO3-105al.
Amnesror (detalj 7) tillverkas enligt figur KO3-105am.
Forankringsplat (detalj 8) tillverkas enligt figur KO3-105ab.
Forankringsstal (detalj 10) tillverkas enligt figur KO3-105aa.
Forankringsstal (detalj 3) svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2)
enligt figur KO3-105ac.

. Gangjarnslada (detalj 4) skruvas med skruv (detalj 12) till karmprofil

(detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-105af.

Andplat till gangjarnslada (detalj 5) svetsas till karmprofil (detalj 1
respektive 2) och plat till anslagslada (detalj 4) enligt figur
K03-105af-ah.

Amnesror (detalj 7) fixeras i hal genom karmprofil (detalj 1 respektive
2) och gangjarnslada (detalj 4) med hjalp av plugg (detalj 13) och
svetsas darefter till karmprofil (detalj 1 respektive 2) och gangjarnslada
(detalj 5) enligt figur KO3-105af-ah.

Stodklack (detalj 6) svetsas till gangjarnslada (detalj 4) enligt figur
K03-105ag-ah.

Svetsning av detaljer i gangjarnslada utfors enligt figur
K03-105af-ah.

Forankringsstal (detalj 10) svetsas till forankringsplat (detalj 8) enligt
figur KO3-105ab.

Forankringsplat (detalj 8) med pasvetsat forankringsstal (detalj 10)
svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-1056.
Skarvmutter (detalj 9) fastes till forankringsplat (detalj 8) med skruv
M24x35 (detalj 11) enligt figur KO3-1056.

Kontroll av matt enligt figur K03-105ad-ah utfors.

Kontroll av buktighet enligt figur KO3-105g utfors. Maximal buktighet
ar1,0 mm.

Kontroll av vridning enligt figur KO3-105h utférs. Maximal vridning &ar
1,0 mm.

K03-105

4 Mwwne:::drm
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K03-105:5

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet och vridning

Svetsforband

K03-105 I/ Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 32 (42) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

3.6 Tillverkningsmoment K03-105:6, karmsidostycke KVV

3.61 lllustrationer:
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Figur KO3-105an. Vyer karmsidostycke KVV19 respektive KVV21
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Komponentlésning for skyddsrum

3.62 Material:
Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 | Karmprofil av bockad plat SS-EN H=2158 -
10130:2006 till KVV19 enligt figur S235
K03-105ae-ah, an
2 1 | Karmprofil av bockad plat SS-EN H=2298 -
10130:2006 till KVV21 enligt figur S235
K03-105ae-ah, an
3 6 Forankringsstal enligt figur $10 -
K03-105ac Ss26s
4 2 | Gangjarnslada enligt figur S235 -
K03-105aj
5 4 | Andplat till gangjarnslada t=3 -
SS-EN 10130:2006 enligt figur
K03-105ak
6 2 Stodklack enligt figur KO3-105al S235 -
7 2 | Amnesror 50x36 enligt figur SS2333 -
K03-105am
8 1 Forankringsplat enligt figur S235 -
K03-105ab t=15
9 1 Skarvmutter M24x50 enligt figur M6MH fzb -
K03-1056
10 1 Forankringsstal enligt figur Ss26s -
K03-105aa $10
11 1 Skruv M24x35 M6S fzb -
12 8 Montageskruv SFS intec - -
SD-6-H15x25 eller likvardigt
13 2 Plugg for fixering av Tra/plast -
vaggenomforing, svagt konisk ca
$34,8-36,2
K03-105 / Myndighetan for
2016-12-01 34 (42) 7/ v




Komponentlésning for skyddsrum

3.63
1.
2.

BOO~NOUO MW

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
20.

21.

Arbetsutférande:
Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ géaller om ej annat anges.
Karmprofil (detalyj 1 respektive 2) tillverkas enligt figur
K03-1050, ae-ah, an.
Forankringsstal (detalj 3) tillverkas enligt figur K03-105ac.
Gangjarnslada (detalj 4) tillverkas enligt figur K03-105a;.
Andplat till gangjarnslada (detalj 5) tillverkas enligt figur K03-105ak.
Stodklack (detalj 6) tillverkas enligt figur KO3-105al.
Amnesror (detalj 7) tillverkas enligt figur KO3-105am.
Forankringsplat (detalj 8) tillverkas enligt figur KO3-105ab.
Forankringsstal (detalj 10) tillverkas enligt figur KO3-105aa.
Forankringsstal (detalj 3) svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2)
enligt figur KO3-105ac.

. Gangjarnslada (detalj 4) skruvas med skruv (detalj 12) till karmprofil

(detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-105af.

Andplat till gdngjarnslada (detalj 5) svetsas till karmprofil (detalj 1
respektive 2) och plat till anslagslada (detalj 4) enligt figur
K03-105af-ah.

Amnesror (detalj 7) fixeras i hal genom karmprofil (detalj 1 respektive
2) och gangjarnslada (detalj 4) med hjalp av plugg (detalj 13) och
svetsas darefter till karmprofil (detalj 1 respektive 2) och gangjarnslada
(detalj 5) enligt figur KO3-105af-ah.

Stodklack (detalj 6) svetsas till gangjarnslada (detalj 4) enligt figur
K03-105ag-ah.

Svetsning av detaljer i gangjarnslada utfors enligt figur
K03-105af-ah.

Forankringsstal (detalj 10) svetsas till forankringsplat (detalj 8) enligt
figur KO3-105ab.

Forankringsplat (detalj 8) med pasvetsat forankringsstal (detalj 10)
svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-1056.
Skarvmutter (detalj 9) fastes till férankringsplat (detalj 8) med skruv
M24x35 (detalj 11) enligt figur KO3-1056.

Kontroll av matt enligt figur K03-105ae-ah, an utfors.

Kontroll av buktighet enligt figur KO3-105g utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.

Kontroll av vridning enligt figur KO3-105h utférs. Maximal vridning &ar
1,0 mm.

K03-105
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K03-105:6

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet och vridning

Svetsforband

K03-105 / Myndigheten foa
samhalsskycd
2016-12-01 36 (42) P, ochberedskap



Komponentlésning for skyddsrum

3.7 Tillverkningsmoment K03-105:7, karmsidostycke KVH

3.71 lllustrationer:
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Figur KO3-105a0. Vyer karmsidostycke KVH19 respektive KVH21
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Komponentlésning for skyddsrum

3.72  Material:
Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 | Karmprofil av bockad plat SS-EN | H=2158, t=3 -
10130:2006
till karmsidostycke KVH19 enligt
figur KO3-105t-u, z, 6, ao
2 1 Karmprofil av bockad plat SS-EN H=2298, t=3 -
10130:2006
till karmsidostycke KVH21 enligt
figur KO3-105t-u, z, 6, ao
3 6 Forankringsstal enligt figur $10 -
K03-105ac Ss26s
4 2 | Plat anslagslada av bockad pléat t=3 -
SS-EN 10130:2006 enligt figur
K03-105v
5 4 | Gavelplat till anslagslada av plat t=3 -
SS-EN 10130:2006
enligt figur KO3-105x
6 2 | Anslagsplat enligt figur KO3-105y S235 -
7 1 Forankringsplat enligt figur S235 -
K03-105ab t=15
8 1 Skarvmutter M24x50 enligt figur M6MH fzb -
K03-1056
9 1 Forankringsstal enligt figur Ss26s -
K03-105aa ¢10
10 1 Skruv M24x35 M6S fzb -
11 4 Montageskruv SFS intec - -
SD-6-H15x25 eller likvardigt
K03-105 I/ Myndighetan for
2016-12-01 38 (42) 7/ v




Komponentlésning for skyddsrum

3.73

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

20.

Arbetsutférande:
Toleranser enligt ISO 2768-1, toleransklass ¢ géaller om ej annat anges.
Karmprofil (detalyj 1 respektive 2) tillverkas enligt figur
K03-105 t-u, z, 0, ao.
Forankringsstal (detalj 3) tillverkas enligt figur K03-105ac.
Plat anslagslada (detalj 4) tillverkas enligt figur KO3-105v.
Gavelplat till anslagslada (detalj 5) tillverkas enligt figur KO3-105x.
Anslagsplat plat (detalj 6) tillverkas enligt figur KO3-105y.
Forankringsplat (detalj 7) tillverkas enligt figur KO3-105ab.
Forankringsstal (detalj 9) tillverkas enligt figur KO3-105aa.
Forankringsstal (detalj 3) svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2)
enligt figur KO3-105ac.

. Anslagsplat (detalj 6) svetsas till plat anslagslada (detalj 4) enligt figur

K03-105u.

Plat till anslagslada (detalj 4) skruvas med skruv (detalj 11) till
karmprofil (detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-105u, z.

Anslagsplat (detalj 6) svetsas till karmprofil (detalj 1 repektive 2) enligt
figur KO3-105u.

Gavelplat till anslagslada (detalj 5) svetsas till karmprofil (detalj 1
respektive 2) och plat till anslagslada (detalj 4) enligt figur
K03-105z, &, 4.

Svetsning av detaljer i anslagslada utfors enligt figur
K03-105u, z, 3, 4.

Forankringsstal (detalj 9) svetsas till forankringsplat (detalj 7) enligt
figur KO3-105ab.

Forankringsplat (detalj 7) med pasvetsat forankringsstal (detalj 9)
svetsas till karmprofil (detalj 1 respektive 2) enligt figur KO3-1056.
Skarvmutter (detalj 8) fastes till forankringsplat (detalj 7) med skruv
M24x35 (detalj 10) enligt figur KO3-1050.

Kontroll av matt enligt figur K03-105t-u, z, 6-ac, ao utfors.

Kontroll av buktighet enligt figur KO3-105g utfors. Maximal buktighet
ar 1,0 mm.

Kontroll av vridning enligt figur KO3-105h utférs. Maximal vridning &r
1,0 mm.

K03-105
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K03-105:7

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Buktighet och vridning

Svetsforband

K03-105 I/ Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 40 (42) > Givmenin



Komponentlésning for skyddsrum

3.8 Tillverkningsmoment K03-105:8, montagetroskel

3.81 lllustrationer:
Pls 200x120x10
m m spv
L-80x80x8
\E a3 \
B

Figur KO3-105ap. Vy genom tréskel T9 respektive T11

Hal 26

ad

80
120

L

200

Figur KO3-105aqg. Sektion m genom tréskel T9 respektive T11

3.82 Material:

Detal Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning

1 1 L-80x80xa8 till troskel T9 enligt figur S235 -
K03-105ap B=890

2 1 L-80x80xa8 till troskel T11 enligt S235 -
figur KO3-105ap B=1090

3 2 Pls 200x120 enligt figur KO3-105aq S235 -

t=10

3.83  Arbetsutférande:

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

2. L-stal (detalj 1 respektive 2) tillverkas enligt figur K03-105ap.

3. Plattstal (detalj 3) tillverkas enligt figur K03-105aq.

4. Plattstal (detalj 3) svetsas till L-stal (detalj 1 respektive 2) enligt figur
K03-105ap, aq.

K03-105 I/ Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 41 (42) > Givmenin




Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K03-105:8

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Ingdende matt efter ihopsvetsning

Svetsforband

K03-105 I/ Myndigheten for
samhdliz
2016-12-01 42 (42) > Givmenin
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