Komponentlésning for skyddsrum

K08-201| Betongelement BE 6x5 K

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

1.1  Tillamplighet:

Tillverkning av ny igensattning till befintlig skyddslucka. Igenséttning ut-
fors med betongelement, férdelningsbalk, trakilar samt infastningsskruvar
med muttrar och brickor.

Betongelement
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kruv

©

Trakil

Figur KO8-201a. Vy av igensattning
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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 K08-201:1, se avsnitt 3.1 E
¢ Ingjutningsgods K08-201:2, se avsnitt 3.2 K
e Gjutning av betongelement  K08-201:3, se avsnitt 3.3 E
e Fordelningsbalk K08-201:4, se avsnitt 3.4 E
e Skruv K08-201:5, se avsnitt 3.5 E
o Trakilar K08-201:6, se avsnitt 3.6 E
e Kilisterdekal K08-201:7, se avsnitt 3.7 -

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 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 K08-201:1, uppmaétning

3.11 lllustrationer:
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Figur KO8-201b. Vy av befintlig ingjuten karm

Dimension och typ
av invéndig gédngning

Figur KO8-201c. Sektion genom hylsa for fjaderskruv

3.12  Material:
Inget tillkommande material behovs.
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Komponentlésning for skyddsrum

3.13  Arbetsutférande:
Foljande uppmaétningar skall utforas:

Tillverkningsmoment K08-201:1

Tillverkningscertifikat

Objekt:

Skyddsrumsnummer

Uppmatning av Littera| Matti
mm

Horisontellt karmdagmétt B

Vertikalt karmdagmatt H

Diagonal 1 D,

Diagonal 2 D,

Centrumavstand infastningsskruv for fordelningsbalk 1 C:

Centrumavstand infastningsskruv for fordelningsbalk 2 C,

Avstand horn — infastningsskruv 6vre vanster sida ay1

Centrumavstand — infastningsskruv vanster sida b,

Avstand horn — infastningsskruv nedre vanster sida ay

Avstand horn — infastningsskruv dvre hoger sida an;

Centrumavstand — infastningsskruv hoger sida bn

Avstand horn — infastningsskruv dvre hoger sida an2

Avstand karméppning - infastningsskruv 6vre vanster sida dv1

Avstand karméppning - infastningsskruv nedre vanster sida dv,

Avstand karmoppning - infastningsskruv 6vre hdger sida dhz

Avstand karmoéppning - infastningsskruv nedre hoger sida dho

Dimension och typ av invandig gangning i befintlig hylsa for Gang- | Dimen-

fjaderskruv. Dimension ca M55. Dimension och géangtyp méste typ sion

kontrolleras pé plats.
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Komponentlésning for skyddsrum

3.2 Tillverkningsmoment K08-201:2, ingjutningsgods

3.21  lllustrationer:
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Figur KO8-201d. Vy ingjutningsgods Vertikalsektion
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Figur KO8-201e. Horisontalsektion
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Figur KO8-201f. Sektion genom handtag
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3.22 Material:

Detalj Antal | Bendmning Material, Anmark-

dimension ning
1 12 | Armeringsjarn K500C $8 L=795 vid
H=500

2 18 | Armeringsbygel K500C 06 L=210
3 6 | T-80x40 S235 Se figur
K08-201d

--201e

4 6 Handtag S235 Se figur
PLS 30x5 K08-201f

3.23  Arbetsutfdérande:
1. Tillverkning av ingjutningsgods utfors enligt figur K08-201d--f med
matt enligt tillverkningsmoment K08-201:1. Utférande enligt typlos-
ning T12-105.

N

3. Markning utfors pa T-stal.

3.24  Markning:

Korrosionsbehandling utfors enligt typlésning T12-105.

1. Markning utférs med uppgift om tillverkare, tillverkningsnummer och
tillverkningsar.

2. Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalforing.
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment

K08-201:2

Tillverkningscertifikat

Objekt

Skyddsrumsnummer

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt

Datum

Signatur

Dimension, materialkvalitet, matt pd armering och

tillverkningsnummer

Dimensioner och materialkvalitet T-stal

Dimensioner och materialkvalitet handtag

Svetsforband

Korrosionsbehandling

Ingdende matt efter hopsvetsning

Markning har skett

Kontroll utférd av skyddsrumssakkunnig

Namn:

SRG:

Kontrollpunkter

Sighatur

Protokoll for egenkontroll av ingjutningsgods ar
ifyllt och signerat

Kontroll av ingdende matt efter tillverkning

Svetsforband

Korrosionsbehandling

Méarkning har skett

Beteckningar, se figur K08-201a-f.
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Komponentlésning for skyddsrum

3.3 Tillverkningsmoment K08-201:3, betonggjutning

3.31 lllustrationer:
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Figur KO8-201g. Vy fran sidan Figur K08-201h. Vy framifran
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Figur KO8-201j. Horisontalsektion
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3.32 Material:

Detalj Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Ingjutningsgods enligt tillverknings- - -
moment K08-201:2
2 - Betong C32/40 -

3.33  Arbetsutférande:

1. Formning och gjutning av betongelement utfors enligt figur K08-201g-j
efter tagna  matt  enligt tillverkningsmoment  K08-201:1.
Exponeringsklass XC3. Livslangdsklass L1. Maximal stenstorlek
16 mm. Minimal transporthallfasthet for betongelement ar 15 MPa.
(Minimum 7 dygn).
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Komponentlésning for skyddsrum

Tillverkningsmoment K08-201:3

Objekt

Skyddsrumsnummer

Dokumenterad egenkontroll utférd av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Matt p& form

Ingjutningsgodsets placering i form

Tackande betongskikt

Betongmassans sammansattning

Betongytor efter avformning

Matt p& betongelement efter avformning
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Komponentlésning for skyddsrum

3.4 Tillverkningsmoment K08-201:4, férdelningsbalk

3.41 lllustrationer:
O O
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1 1
Figur K08-201k. Vy framifran
3
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Figur KO8-201l. Sektion
3.42  Material:
Detalj Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Fordelningsbalk S355 L=C1+
VKR 145
120x80x4
2 1 Fordelningsbalk S355 L=C2 +
VKR 145
120x80x4

3.43  Arbetsutforande:

1. Fordelningsbalkar tillverkas enligt figur K08-201k-I efter tagna matt C1
respektive C2.

2. Kaorrosionsbehandling utfors enligt typlosning T12-105.

3. Markning utfors pa balk.

3.44  Markning:

1. Markning utférs med uppgift om tillverkare, tillverkningsnummer och
tillverkningsar.

2. Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalforing.
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Tillverkningsmoment K08-201:4

Objekt

Skyddsrumsnummer

Dokumenterad egenkontroll utférd av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Dimension, materialkvalitet, métt och
tillverkningsnummer

Korrosionsbehandling

Méarkning har skett
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3.5 Tillverkningsmoment K08-201:5, skruv

3.51 lllustrationer:
Mutter M6M 8 M20 fzb
R . r_/
\ Bricka 100x100x8 S235 fzb
S
———————— Helgangad stdng M20 SB8.8 fzb
Dimension och géngning

20

Enligt uppméatning av
befintlig rérhylsa fzb

Figur KO8-201m. Vy av skruv

3.52 Material:

Detalj Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 4 Rund gangad tapp enligt S355 fzb -
uppmatning av befintligt rérhylsa
2 4 | Helgangad stang M20, SB8.8
fzb
3 4 | Bricka 100x100x8 Hal ¢p21
S235 fzb
5 4 Mutter M6M 8
M20 fzb

3.53 Arbetsutférande:

1. Detalj 1-4 tillverkas enligt figur KO08-201m och uppmatt gang-
dimension. Utfors enligt typlosning T12-105.

2. Markning utfors pa bricka.

3.54  Markning:

1. Markning utférs med uppgift om tillverkare, tillverkningsnummer och
tillverkningsar.

2. Tillverkningsnummer skall vara ett unikt nummer som identifierar varje
tillverkad komponent och kopplar den till tillverkarens journalforing.
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Tillverkningsmoment K08-201:5

Objekt

Skyddsrumsnummer

Dokumenterad egenkontroll utférd av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Matt och tillverkningnummer

Materialkvalitet

Svets

Ytbehandling

Markning har skett
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3.6 Tillverkningsmoment K08-201:6, trakilar

3.61 lllustrationer:
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Figur KO8-201n. Vy och sektion av trakil

3.62 Material:

Detalj Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning

1 12 | Trakil Furu, alt. -
gran
Se figur
K08-201n

3.63  Arbetsutférande:
1. Trékilar tillverkas enligt figur KO8-201n. Trakilar levereras i férslutbar
forpackning. En forpackning per 6ppning.
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Tillverkningsmoment K08-201:6

Dokumenterad egenkontroll utford av tillverkande foretag

Tillverkande foretag:

Handlaggare:

Kontrollpunkt Datum Signatur

Matt

Materialkvalitet
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3.7 Tillverkningsmoment K08-201:7, klisterdekal

3.71  lllustrationer:
2 ST TRAKIL
PER ELEMENT \
FYRKANT-
BALK N L
FYRKANT-
BRICKA ]
+ MUTTER
HANDTAG — ELEMENTEN
= TATAS PR
L UTSIDA MED
- FOGMASSA
MONTERINGSANVISNING
Figur K08-201o. Klisterdekal
3.72  Material:
Detalj Antal | Benamning Material, Anmark-
dimension ning
1 1 Bestandig och sjalvhaftande 100x90 mm
klisterdekal med plastad yta Se figur
K08-2010

3.73  Arbetsutférande:
1. Kilisterdekal tillverkas enligt figur K08-2010.
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