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Installation av WELDA® fästplåt

Installation av WELDA® fästplåtar på fabrik eller på 
byggarbetsplats

WELDA® fästplåtar installeras på planerade positioner före eller under gjutningen.

Korrekt placering av fästplåten indikeras i konstruktionsritningarna. Fästplåtarna kan fi xeras i formen eller 

armeringen med hjälp av spik, lim, dubbelhäftande tejp eller klämmor. Om stålformar anges kan man använda 

magneter. På begäran kan WELDA® fästplåtar även levereras med spikhål för enkel fi xering. Om fästplåtarna fi xeras 

i formen bör man vara extra uppmärksam på att nödvändiga toleranser efter gjutning nås.

Det är inte tillåtet att böja eller skära av studsarna för att plåten ska få plats bland övrig armering. Förankringen 

för WELDA® fästplåtar baseras på betongkonan, som beror på skjuvankarna. Att böja eller kapa ankarna minskar 

drag- och momentkapaciteten på fästplåtarna eftersom det minskar storleken på betongkonan. 

Det är bra att kontrollera placeringen av fästplåtarna före gjutningen. En plan placering minskar risken för att 

betong täcker fästplåtens yta vid gjutning.

Vid gjutning bör betongen hällas från så låg höjd som möjligt. Detta gör att massan hålls jämnt och att fästplåten 

inte utsätts för stora krafter. Under gjutning och kompaktering måste du noga kontrollera att fästplåtarna inte 

fl yttas. 

Betongen under studsarna samt under fotplåten måste kompakteras ordentligt. Om du använder vibrator för 

kompaktering, får inte vibratorn komma i kontakt med fästplåten. Särskilt större horisontella fästplåtar ska förses 

med lufthål för att möjliggöra korrekt kompaktering under plåten.

Fästplåtarna får inte belastas förrän betongen har härdat och uppnått dimensionerande hållfasthet.
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Svetsning av fästplåt på byggarbetsplats

Vanligen svetsas stålkomponenterna på WELDA® fästplåt efter gjutning, när betongen har härdat. Vid behov kan 

Peikko svetsa på fästplåten före gjutning om förberedelserna av formen tillåter detta.

Svetsning på fästplåtar på arbetsplatsen utförs enligt konstruktionsritningarna, specifi kationer för montering 

samt andra anvisningar som har betydelse, som t.ex. inspektioner. Ritningarna måste innehålla information om 

nivåkrav för kvalifi cering och kvalitet, utförandeklassifi cering och ytbehandling, vilka material som används samt 

provningsfrekvenser för svetsning. 

För utförandeklass EXC2 eller högre måste företaget ha en svetsansvarig med tillräcklig teknisk kunskap på 

arbetsplatsen. Den svetsansvarige ansvarar för vägledning och övervakning av svetsarbete och svetsrelaterade 

dokument, som kvalifi cering och svetsdatablad. Svetsning på arbetsplatsen ska utföras enligt standarden EN 

1090-2 och tillhörande nationella bilagor och referensstandarder samt andra standarder som kan kopplas till 

svetsarbete (som standarden EN 17660-1 vid svetsning av armeringsstål). 

Svetsning ska följa svetsspecifi kationer och arbetsmetoder som ger ett resultat tillräckligt enligt svetsklassen. 

Följande måste tas hänsyn till vid svetsning av lastbärande fogar och infästning av fogar: 

• Stålet som svetsas ska vara rengjort från is, snö, fukt, rost, färg, fett eller annan smuts och eventuell 

galvanisering.

• Omedelbart före svetsning måste fukt avlägsnas från området som ska svetsas. Detta kan göras med 

värme eller gasfl amma.

• För MIG-/MAG-svetsning måste svetsområdet skyddas mot vind, eftersom skyddsgasen är känslig mot 

vind.

• Svetselektroderna och andra svetstillbehör måste vara torra och förvaras i enlighet med tillverkarens 

anvisningar.

• Svetsning ska starta i mitten av strukturen och fortsätta utåt mot kanterna om inte annat specifi ceras i 

svetsplanen.

• Så långt det är möjligt bör andra strukturella komponenter kunna röras fritt under svetsningen.

• Om de strukturella komponenterna har andra värmeegenskaper förvärms komponenterna enligt WPS, och 

komponenterna hålls separerade från varandra.

• Vid temperaturer under +5°C rekommenderas att delarna som ska svetsas förvärms.

• Vid låga arbetstemperaturer (under 0°C) eller fuktig omgivning måste stålet som ska svetsas förvärmas 

till +50°C.

• På grund av risk för sprödbrott är förvärmning viktigare vid svetsning av tjockare komponenter.

• Förvärmningen ska utföras i enlighet med svetsdatabladen för häftsvetsning.

• Tillräcklig svetsstyrka måste användas. För svetsning med ljusbåge med täckta elektroder: Elektroderna 

måste ha korrekt diameter i relation till storleken på strängen som svetsas.

• Undvik för hög värme för att förhindra skador på betongstrukturen och undvika för stor deformation på 

plåten och uppkomst av dragkraft.

• Den som svetsar ska vara certifi erad för utfört svetsarbete och enligt standarden EN 9606-1 samt 

standarden EN 17660-1 för t.ex. svetsning av armeringsstål. Certifi eringen måste inspekteras och 

godkännas av svetsansvarig.
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Tabell 15. Rekommendationerna för förbrukningsmaterial för svetsning med vanliga stålklasser.

Material för ståldelen
Material som svetsas på ståldelen

S235, S355 1.4301 1.4401

S235, S355

GMAW: G3Si1

FCAW: T 42 4 M M 1 H10

SMAW: E 42 4 B 42 H5

GMAW: G 23 12 LSi

SMAW: E23 12 L R 3 2

GMAW: G 23 12 2 L

SMAW: E 23 12 2 L R 3 2

1.4301
GMAW: G 23 12 LSi

SMAW: E23 12 L R 3 2

GMAW: SS308LSi

SMAW: E19 9 L R 1 2

GMAW: G 23 12 2 L

SMAW: E 23 12 2 L R 3 2

1.4401
GMAW: G 23 12 2 L

SMAW: E 23 12 2 L R 3 2

GMAW: G 23 12 2 L

SMAW: E 23 12 2 L R 3 2

GMAW: SS316LSi

SMAW: E19 12 3 L R 1 1

GMAW  = Gas Metal Arc Welding (MIG/MAG)

SMAW = Shielded Metal Arc Welding (Stick welding)

FCAW = Flux Core Arc Welding

Svetsning på arbetsplats måste uppfylla standarderna EN 1090-2 och EN 13670 och nationella bilagor eller 

tillämpningsstandarder.


