Komponentlosning for skyddsrum

K18-103| Rostfritt ror med tatflans E

Forfattare: Lars-Erik Holmberg och Bjorn Ekengren.

1.  Forutsattningar

1.1 Tillamplighet:
Tillverkning av rostfritt ror med tétfléns for kringgjutning.

Figur K18-103a. Vy av ingjuten rorgenomfdring

1.2  Atgard:

Tillverkning av komponenter skall utforas enligt nedan fortecknade tillverk-
ningsmoment. Ett K i rubrikens hogra ruta, fortydligat under punkt 1.2,
innebdr att en skyddsrumssakkunnig som har kvalificerad behdrighet maste
anlitas vid tillimpning av denna komponentlosning. Om kvalificerad
skyddsrumssakkunnig ej krdvs dr rutan markerad med ett E. Ett E under
punkt 1.2 innebir att enbart egenkontroll av tillverkningsmomentet krévs.
Foljande tillverkningsmoment finns:

e Uppmitning K18-103:1, se avsnitt 3.1 E
e Rorgenomforing K18-103:2, se avsnitt 3.2 E

1.3 Tillverkning:

Tillverkning av skyddsrumsspecifika komponenter far ske av den som upp-
fyller kraven enligt komponentlosning K00-101. 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.
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1.4 Handlingar:
Foljande handlingar hénvisas till i denna komponentlosning. Samtliga
handlingar finns tillgéngliga pd www.msb.se/skyddsrum.

e Typlosning T12-105
e Komponentlosning K00-101

2. Kvalitetssakring

2.1 Utforandekontroll:

Tillverkning av ingdende komponenter skall kontrolleras via egenkontroll
hos tillverkaren. Om det ar angivet ett K 1 hogra kolumnen under punkt 1.2
fortecknade tillverkningsmoment skall kontroll dven ske via kontroll utférd
av Skyddsrumssakkunnig. Egenkontrollen hos tillverkaren samt kontroll ut-
ford av Skyddsrumssakkunnig skall dokumenteras genom protokoll. Proto-
kollens utseende for ingdende delkomponenter redovisas i anslutning till
respektive tillverkningsmoment.

3. Genomforande

3.1 Tillverkningsmoment K18-103:1, uppmatning

3.1 Illustrationer:

Rostfritt ror med tatflans

Y

Befintligt avloppsror

Figur K18-103b. Vy av ingjuten rorgenomfdring

3.12  Material:
Inget tillkommande material behovs.
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3.13  Arbetsutférande:
Foljande uppmaétningar skall utforas:

Tillverkningsmoment K18-103:1

Objekt:

Skyddsrumsnummer

Uppmaétning av Littera| Matti
mm

Vertikalt matt a

Vertikalt matt b

Diameter D

Beteckningar se figur K18-103b.
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3.2 Tillverkningsmoment K18-103:2, rorgenomforing

3.21 lllustrationer:

Rostfritt ror diameter D

v
\ -

Svets a3 runt om

\ Rostfri flins 30x3 SS2348

Figur K08-201c. Vy av rérgenomféring

3.22  Material:
Detalj Antal | Bendmning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Rostfritt ror D= 50, 75, | D och langd
110, 160 enligt
tillverknings-
moment
K18-103:1
2 1 Rostfri tatflans 30x3 -
SS2348

3.23 Arbetsutforande:

1. Tillverkning av rorgenomforing utfors enligt figur K18-103a-b med
métt enligt tillverkningsmoment K18-103:1. Utférande enligt typ-

16sning T12-105.
2. Mirkning utfors pa ror.

3.14  Markning:

1. Mairkning utférs med uppgift om tillverkare, tillverkningsnummer och

tillverkningsér.

2. Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalforing.
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Tillverkningsmoment K18-103:2

Egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Dimension, materialkvalitet, matt och
tillverkningsnummer

Svetsforband

Ingaende matt efter hopsvetsning

Markning har skett
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