Installation av WELDA® fastplat

Installation av WELDA® fastplatar pa fabrik eller pa
byggarbetsplats

WELDA® fastplatar installeras pa planerade positioner fére eller under gjutningen.

Korrekt placering av fastplaten indikeras i konstruktionsritningarna. Fastplatarna kan fixeras i formen eller
armeringen med hjalp av spik, lim, dubbelhdftande tejp eller kldmmor. Om stalformar anges kan man anvanda
magneter. Pa begdran kan WELDA® fastplatar dven levereras med spikhal for enkel fixering. Om féstplatarna fixeras
iformen bor man vara extra uppmarksam pa att nddvandiga toleranser efter gjutning nas.

Det drinte tillatet att boja eller skdra av studsarna for att platen ska fa plats bland 6vrig armering. Férankringen
for WELDA® fastplatar baseras pa betongkonan, som beror pa skjuvankarna. Att boja eller kapa ankarna minskar
drag- och momentkapaciteten pa fastplatarna eftersom det minskar storleken pa betongkonan.

Det dr bra att kontrollera placeringen av fastplatarna fore gjutningen. En plan placering minskar risken for att
betong tacker fastplatens yta vid gjutning.

Vid gjutning bor betongen hallas fran sa lag hdjd som majligt. Detta gor att massan halls jamnt och att fastplaten
inte utsdtts for stora krafter. Under gjutning och kompaktering maste du noga kontrollera att fastplatarnainte
flyttas.

Betongen under studsarna samt under fotplaten maste kompakteras ordentligt. Om du anvander vibrator for
kompaktering, farinte vibratorn komma i kontakt med fastplaten. Sarskilt storre horisontella fastplatar ska forses
med lufthal for att mojliggora korrekt kompaktering under platen.

Fastplatarna farinte belastas forrdan betongen har hardat och uppnatt dimensionerande hallfasthet.

WELDA® och WELDA® Strong Revision: 001



Installation av WELDA® fastplat

Vanligen svetsas stalkomponenterna pa WELDA® fastplat efter gjutning, nar betongen har hardat. Vid behov kan
Peikko svetsa pa fastplaten fore gjutning om forberedelserna av formen tillater detta.

Svetsning pa fastplatar pa arbetsplatsen utfors enligt konstruktionsritningarna, specifikationer for montering
samt andra anvisningar som har betydelse, som t.ex. inspektioner. Ritningarna maste innehalla information om
nivakrav for kvalificering och kvalitet, utférandeklassificering och ytbehandling, vilka material som anvands samt
provningsfrekvenser for svetsning.

For utforandeklass EXC2 eller hogre maste foretaget ha en svetsansvarig med tillracklig teknisk kunskap pa
arbetsplatsen. Den svetsansvarige ansvarar for vagledning och 6vervakning av svetsarbete och svetsrelaterade
dokument, som kvalificering och svetsdatablad. Svetsning pa arbetsplatsen ska utforas enligt standarden EN
1090-2 och tillhérande nationella bilagor och referensstandarder samt andra standarder som kan kopplas till
svetsarbete (som standarden EN 17660-1 vid svetsning av armeringsstal).

Svetsning ska folja svetsspecifikationer och arbetsmetoder som ger ett resultat tillrackligt enligt svetsklassen.
Foljande maste tas hdnsyn till vid svetsning av lasthdrande fogar och infédstning av fogar:

»  Stalet som svetsas ska vara rengjort fran is, sno, fukt, rost, farg, fett eller annan smuts och eventuell
galvanisering.

*  Omedelbart fore svetsning maste fukt avlagsnas fran omradet som ska svetsas. Detta kan goras med
varme eller gasflamma.

*  For MIG-/MAG-svetsning méste svetsomradet skyddas mot vind, eftersom skyddsgasen &r kénslig mot

vind.

*  Svetselektroderna och andra svetstillbehdr maste vara torra och forvaras i enlighet med tillverkarens
anvisningar.

*  Svetsning ska starta i mitten av strukturen och fortsatta utat mot kanterna om inte annat specificeras i
svetsplanen.

e Salangtdetar mojligt bor andra strukturella komponenter kunna réras fritt under svetsningen.

e Om de strukturella komponenterna har andra vairmeegenskaper forvarms komponenterna enligt WPS, och
komponenterna halls separerade fran varandra.

*  Vid temperaturer under +5°C rekommenderas att delarna som ska svetsas forvarms.

* Vid laga arbetstemperaturer (under 0°C) eller fuktig omgivning maste stalet som ska svetsas forvarmas
till +50°C.

e Pagrund av risk for sprodbrott ar férvarmning viktigare vid svetsning av tjockare komponenter.

e Foérvdarmningen ska utforas i enlighet med svetsdatabladen for haftsvetsning.

* Tillracklig svetsstyrka maste anvandas. For svetsning med ljusbage med tackta elektroder: Elektroderna
maste ha korrekt diameter i relation till storleken pa strangen som svetsas.

*  Undvik for hog varme for att forhindra skador pa betongstrukturen och undvika for stor deformation pa
platen och uppkomst av dragkraft.

* Den som svetsar ska vara certifierad for utfort svetsarbete och enligt standarden EN 9606-1 samt
standarden EN 17660-1 for t.ex. svetsning av armeringsstal. Certifieringen maste inspekteras och
godkdnnas av svetsansvarig.

WELDA® och WELDA® Strong



Installation av WELDA® fastplat

Tabell 15. Rekommendationerna for férbrukningsmaterial for svetsning med vanliga stdlklasser.

. Material som svetsas pa staldelen
Material for staldelen
$235, S355 1.4301 1.4401
GMAW: G3Si1 .
GMAW: G 23 12 LSi GMAW: G23122L
§235, S355 FCAW:T42 4 MM 1 H10 . .
SMAW: E 42 4 B 42 H5 SMAW: E2312LR3 2 SMAW: E23122LR32
1.4301 GMAW: G 23 12 LSi GMAW: SS308LSi GMAW:G23122L
: SMAW: E2312LR32 SMAW: E199LR12 SMAW: E23122LR32
1.4401 GMAW:G23122L GMAW: G23122L GMAW: SS316LSi
: SMAW: E23122LR32 SMAW: E23122LR32 SMAW: E19123LR11
GMAW = Gas Metal Arc Welding (MIG/MAG)
SMAW = Shielded Metal Arc Welding (Stick welding)
FCAW = Flux Core Arc Welding

Svetsning pa arbetsplats maste uppfylla standarderna EN 1090-2 och EN 13670 och nationella bilagor eller
tilldmpningsstandarder.
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