Komponentlosning for skyddsrum

K23-201| Uteluftskanal

Forfattare: Lars-Erik Holmberg och Bjorn Ekengren.

1.  Forutsattningar

1.1 Tillamplighet:
Tillverkning av uteluftskanal for luftintag till skyddsrum.

|

Figur K23-201a. Vy av uteluftskanal alternativa utféranden
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Komponentlosning for skyddsrum

1.2 Atgérd:

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

Uppmétning K23-201:1, se avsnitt 3.1
Uteluftskanal med rorboj K23-201:2, se avsnitt 3.2
Uteluftskanal med svanhals  K23-201:3, se avsnitt 3.3
Uteluftskanal kringgjuten K23-201:4, se avsnitt 3.4
Forpackning K23-201:5, se avsnitt 3.5

esllesBleslles ey

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 pdborjas innan tillverkningscertifikat erhallits.
Om endast tillverkningsmoment markerade med E under punkt 1.2 skall
tillverkas behovs inte tillverkningscertifikat.

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

21 Utforandekontroll:

Tillverkning av ingdende komponenter skall kontrolleras via egenkontroll
hos tillverkaren. Om det &r angivet ett K i hdgra 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.
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3. Genomforande

3.1 Tillverkningsmoment K23-201:1, uppmatning

3.1 lllustrationer:

Dimension &

— |

Alternativ B
form flans T ‘

Figur K23-201b. Vy av och sektion genom befintlig anslutningsflans

3.12  Material:
Inget tillkommande material.

3.13  Arbetsutforande:
1. Mitt A, B, C och D uppmites.

2. Dimension ¢ och géngtyp pa befintliga skruvinfdastningar uppmétes.

3. Kontroll av om anslutningsflins &r placerad pad distans frin
begriansningsviagg sd att montage med skruv och mutter dr mojlig att
utfora.

4. Hojd H frén centrum rdr till mark uppmates.

K23-201 % ———
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2016-12-24 3 (18) 7 i rcecsion




Komponentlosning for skyddsrum

3.2 Tillverkningsmoment K23-201:2, luftintag med rorboj

3.21 lllustrationer:

Figur K23-201c. Vy av flans pa luftintag
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Figur K23-201d. Vy av tackplat pa luftintag

K23-201 b Myndigheten far
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Komponentlosning for skyddsrum

Flans fzv

Rér @114,3x3,6 fzv

>1,0 m 6ver mark

==y —_—jw \

Nat + 2 st infastnings- Alternativt utférande
skruvar pa distans fran vagg

Genomfdéring med
tatflans

Skyddsrum

Figur K23-201e. Vy av uteluftskanal

Infastning av nat
med 2 st skruv

Figur K23-201f. Infastning av nat
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3.22  Material:
Detalj Antal | Bendmning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 ROrboj $114,3x3,6 90° boj
S355 fzv
2 1 Flans enligt figur K23-201¢ t=10 S235 -
fzv
3 1 Nat med tradtjocklek 1,5-2,5 mm S235 -
och maskvidd 15-17 mm fzv
4 2 | Skruv M6x16 M6S 4.6
rostfri
2 | Mutter M6 M6M 4.6
rostfri
5 4 Skruv enligt uppméatning fzv -
tillverkningsmoment K23-201:1
4 | Mutter enligt uppmatning fzv Galler vid
tillverkningsmoment K23-201:1 montage pa
distans fran
vagg
6 1 Tackplat enligt figur K23-201d t=5 S235 -
fzv
4 Skruv enligt uppméatning fzv -
tillverkningsmoment K23-201:1
4
Mutter enligt uppmatning fzv Galler vid
tillverkningsmoment K23-201:1 montage pa
distans fran
vagg
K23-201 M oot
2016-12-24 6 (18) 7/ senin
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3.23
1.
2.

3.24
1.

2.

Arbetsutférande:
Svetsning utfors enligt typlosning T12-105. Géller for alla stildetaljer.
Tillverkning av rorboj (detalj 1) utfors enligt figur K23-201le och

uppmétning enligt tillverkningsmoment K23-201:1. Hal ¢8 for

infédstning av nit (detalj 3) utfors enligt figur K23-201f.

Tillverkning av flans (detalj 2) utfors enligt figur K23-201c och
uppmétning enligt tillverkningsmoment K23-201:1. Flins (detalj 2)
svetsas till rorbdj (detalj 1) med svets a4 runt om.

Tillverkning av nét (detalj 3) utfors enligt figur K23-20le och
K23-201f. Nit anpassas och infdstes med skruv och mutter (detalj 4) till
rorboj (detalj 1).

Tillverkning av tickplat (detalj 6) utfors enligt figur K23-201d och
uppmadtning enligt tillverkningsmoment K23-201:1.

Varmforzinkning utfor av fardiga komponenter.

Mairkning utfors pa ror.

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

K23-201

2016-12-24 7 (18) i ceasion



Komponentlosning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K23-201:2

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Dimensioner, materialkvalitet, matt pa ror samt
tillverkningsnummer

Matt och materialkvalitet flans

Matt och materialkvalitet nat

Svetsforband

Korrosionsbehandling

Ingaende matt efter hopsvetsning

Matt och materialkvalitet tackplat

Méarkning har skett

K23-201 % ———
samhillsskydd
2016-12-24 8 (18) 7 i rcecsion



Komponentlosning for skyddsrum

3.3 Tillverkningsmoment K23-201:3, uteluftskanal med
svanhals

3.31 lllustrationer:

Bo6j kan alternativt placeras
langs fasad

>1,0 m Gver mark

Nat + 2 st infastnings-

skruvar

Flans fzv

(g Rér @114,3x3,6 fzv

-— -
[

Skruv

\ Alternativt utférande

Skyddsrum pa distans

Genomféring med
tatflans

Figur K23-201g. Vy av uteluftskanal
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3.32  Material:
Detalj Antal | Bendmning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Ror $114,3x3,6 -
S355 fzv
2 1 Flans enligt figur K23-201¢ t=10 S235 -
fzv
3 1 Nat med tradtjocklek 1,5-2,5 mm S235 -
och maskvidd 15-17 mm fzv
4 2 | Skruv M6x16 M6S 4.6
rostfri
2 | Mutter M6 M6M 4.6
rostfri
5 4 Skruv enligt uppméatning fzv -
tillverkningsmoment K23-201:1
4 | Mutter enligt uppmatning fzv Galler vid
tillverkningsmoment K23-201:1 montage pa
distans fran
vagg
6 1 Tackplat enligt figur K23-201d t=5 S235 -
fzv
4 Skruv enligt uppméatning fzv -
tillverkningsmoment K23-201:1
4
Mutter enligt uppmatning fzv Galler vid
tillverkningsmoment K23-201:1 montage pa
distans fran
vagg
K23-201 M oot
2016-12-24 10 (18) 7/ senin
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3.33
1.
2.

o

3.34
1.

2.

Arbetsutférande:
Svetsning utfors enligt typlosning T12-105. Géller for alla stildetaljer.
Tillverkning av ror (detalj 1) utfors enligt figur K23-201g och
uppmétning enligt tillverkningsmoment K23-201:1. Matt pa ror

anpassas sd att roroppning hamnar minst 1,0 m Oover mark. Hal o8

utfors for infastning av nit (detalj 6) enligt figur K23-201f.

Tillverkning av fldns (detalj 2) utfors enligt figur K23-201c och
uppmétning enligt tillverkningsmoment K23-201:1. Flidns (detalj 2)
svetsas till ror (detalj 1) med svets a4 runt om.

Tillverkning av nidt (detalj 3) utfors enligt figur K23-201f och
K23-201g. Nét anpassas och infastes med skruv och mutter (detalj 4)
till ror (detalj 1).

Tillverkning av tdckplat (detalj 6) utfors enligt figur K23-201d och
uppmitning enligt tillverkningsmoment K23-201:1.

Varmforzinkning utfor av fardiga komponenter.

Mairkning utfors pé ror.

Markning:
Mirkning utfors med uppgift om tillverkare, tillverkningsort,
tillverkningsnummer och tillverkningsar.
Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalforing.

K23-201
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Tillverkningsmoment K23-201:3

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Dimensioner, materialkvalitet, matt pa ror samt
tillverkningsnummer

Matt och materialkvalitet flans

Matt och materialkvalitet nat

Svetsforband

Korrosionsbehandling

Ingaende matt efter hopsvetsning

Matt och materialkvalitet tackplat

Méarkning har skett

K23-201 O oo
samhillsskydd
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3.4

3.41 lllustrationer:

Boj kan alternativt placeras
langs fasad

M

Skyddsrum

Figur K23-201h.

Hal 18

_—

>1,0 m 6ver mark

N

Nat + 2 st infastnings-
skruvar

1+1 flans fzv +
4 st skruv +
4 st muttrar

N=N=N=

Flans fzv

Rér @114,3x3,6 fzv

Skruv

Genomfdring med
tatflans

Vy av uteluftskanal

100

40 120 40

Tillverkningsmoment K23-201:4, uteluftskanal kringgjuten
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pa distans

==

A
'\ Alternativt utférande
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Figur K23-201i. Flans

50 50
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100
40 120 40
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Figur K23-201j. Vy av tackplat
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3.42  Material:
Detalj Antal | Bendmning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Ro6r nedre del $114,3x3,6 -
S355 fzv
2 1 Flans enligt figur K23-201¢ t=10 S235 -
fzv
3 1 Ror dvre del $114,3x3,6 -
S355 fzv
4 2 | Flans for luftintagsror $114,3x3,6 | t=10 S235 -
enligt figur K23-201i fzv
5 1 Nat med tradtjocklek 1,5-2,5 mm S235 -
och maskvidd 15-17 mm fzv
6 4 Skruv enligt uppméatning fzv -
tillverkningsmoment K23-201:1
4 | Mutter enligt uppmatning fzv Galler vid
tillverkningsmoment K23-201:1 montage pa
distans fran
vagg
7 2 Skruv M6x16 M6S 4.6
rostfri
2 | Mutter M6 M6M 4.6
rostfri
8 4 | Skruv M16x50 M6S 8.8
fzv
4 Mutter M16 M6M 8
fzv
9 1 Tackplat utan centrumhal utfors t=5 S235 -
med planmatt enligt figur K23-201j fzv
10 4 | Skruv M16x50 M6S 8.8
fzv
4 Mutter M16 M6M 8
fzv
K23-201 M 1rocheien i
2016-12-24 15 (18) 7/ senin
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3.43
1.
2.

*

3.44
1.

2.

Arbetsutférande:
Svetsning utfors enligt typlosning T12-105. Géller for alla stildetaljer.
Tillverkning av ror nedre del (detalj 1) utfors enligt figur K23-201h och
uppmdtning enligt tillverkningsmoment K23-201:1. Matt pa ror
anpassas sa att flainsférband hamnar minst 100 mm 6ver mark.
Tillverkning av fldns (detalj 2) utfors enligt figur K23-201c och
uppmétning enligt tillverkningsmoment K23-201:1. Fléns (detalj 2)
svetsas till ror (detalj 1) med svets a4 runt om.
Tillverkning av ror ovre del (detalj 3) utfors enligt figur K23-201h och
uppmdtning enligt tillverkningsmoment K23-201:1. Matt pa ror

anpassas sd att roroppning hamnar minst 1,0 m over mark. Hal o8

utfors for infastning av nét (detalj 5) enligt figur K23-201f.

Tillverkning av fldnsar (detalj 4) utfors. Flansar (detalj 2) svetsas till ror
(detalj 1 och 3) med svets a4 runt om.

Tillverkning av nét (detalj 5) utfors enligt figur K23-201f och
K23-201h. Nét anpassas och infistes med skruv och mutter (detalj 7)
till ror (detalj 3).

Tillverkning av tickplat (detalj 9) utfors.

Varmforzinkning utfor av fardiga komponenter.

Mairkning utfors pé ror.

Markning:
Mirkning utfors med uppgift om tillverkare, tillverkningsort,
tillverkningsnummer och tillverkningsar.
Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalforing.

K23-201 M screni
samhilisskydd
12-24 16 (18) [ i
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Tillverkningsmoment K23-201:4

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Dimensioner, materialkvalitet, matt pa ror och
tillverkningsnummer

Matt och materialkvalitet flans

Matt och materialkvalitet nat

Svetsforband

Korrosionsbehandling

Ingaende matt efter hopsvetsning

Matt och materialkvalitet tackplat

Méarkning har skett

K23-201 O oo
samhillsskydd
2016-12-24 17 (18) > g i
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3.5 Tillverkningsmoment K23-201:5, forpackning

3.51 lllustrationer:
Inga illustrationer visas.

3.52 Material:
Detalj Antal | Bendamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Passande transparent - -

forvaringslada med lock och
handtag typ Smartstore Classic
eller likvardig

3.53  Arbetsutforande:

1. Forvaringslada (detalj 1) inforskaffas.

2. Skruvar och muttrar enligt tillverkningsmoment K05-201:2--4 placeras
i forvaringslada (detalj 1).

3. Lock pa forvaringslada (detalj 1) markes med innehall (typ och antal).

K23-201 % e
samhillsskydd
2016-12-24 18 (18) 7 i vereinon



