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Platines d’ancrage WELDA® et 
WELDA® Strong
Pour assemblages soudés entre structures en acier et en 

béton

• Le marquage CE basé sur l’évaluation technique 

européenne ETA-16/0430 est le moyen le 

plus simple de démontrer la conformité aux 

exigences fi xées par les autorités.

• Fluides, effi  caces et fi ables à concevoir grâce 

au Peikko Designer®, le logiciel pour platines 

d’ancrage

• Large gamme de solutions standard pour le 

transfert de toutes sortes de charges:

• Les platines d’ancrage WELDA® sont 

destinées à des charges modérées et 

moyennes dans des structures peu 

profondes

• Les platines d’ancrage WELDA® Strong sont utilisées pour le transfert de charges lourdes 

dans des structures plus profondes

• Elles peuvent être aisément modifi ées conformément aux exigences particulières d’un projet

• Une multitude de choix de matériaux off re une solution optimisée même pour les cas les plus 

exigeants, par exemple dans les applications industrielles et l’atmosphère maritime

• Temps de pose réduit, par exemple dans les constructions fortement renforcées, grâce à leur 

légèreté et facilité de montage

• La profondeur d’ancrage accrue permet d’éviter les renforcements supplémentaires

Les platines d’ancrage WELDA® sont des produits de 

construction conçus spécialement pour créer une connexion 

soudée entre les éléments en acier et en béton. Les platines 

d’ancrage WELDA® se composent d’une plaque d’acier et 

de goujons à tête noyés dans le béton. La surface de la 

plaque d’acier n’est pas recouverte par le béton, créant 

ainsi une surface de soudage pour la structure en béton, 

ce qui permet des joints structurels soudés entre l’acier et 

le béton. Les goujons à tête ancrent les eff orts tels que les 

moments de fl exion, les eff orts normaux et tranchants des 

autres structures dans les éléments en béton.

Les platines d’ancrage WELDA® et WELDA® Strong réduisent 

le temps nécessaire aux travaux de conception et 

d’assemblage, pour un processus global de construction 

plus rapide et plus effi  cace.
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1. Propriétés du produit

Les platines d’ancrage WELDA® sont des éléments de construction encastrés dans le béton. Les joints structurels 

à la plaque d’acier sont réalisés par soudage. Les plaques transfèrent les charges des structures en acier dans la 

structure de base en béton.

Les platines d’ancrage WELDA® comprennent toujours une plaque d’acier 1 sur laquelle sont soudés les goujons à 

tête 2. Ces goujons à tête sont également appelés ancrages à tête, fi xations à tête ou fi xations coulées. Les platines 

d’ancrage WELDA® sont disponibles en plusieurs tailles et matériaux.

Figure 1.  La platine d’ancrage WELDA® se compose d’une plaque d’acier et de goujons à tête soudés.

1

2

1.1 Comportement structurel

Les platines d’ancrage WELDA® sont conçues pour transférer les moments de fl exion et de torsion, ainsi que les 

eff orts normaux et tranchants, dans le béton. Les calculs supposent que la plaque d’acier est entièrement rigide et 

reste comme un plan dans la charge. La plaque d’acier transfère les eff orts du profi lé fi xé aux goujons à tête.

Figure 2.  Modèle de répartition de la charge sous moment de fl exion et force normale.
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Figure 3.  Détermination des actions de cisaillement sur quatre ancrages, de l’action de cisaillement incliné VEd et du 

moment de torsion TEd.
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1.2 Limites d'application

Les résistances des platines d’ancrage ont été calculées pour des charges statiques. Pour les charges dynamiques et 

de fatigue, des facteurs de sécurité plus importants doivent être utilisés individuellement pour chaque cas.

Les résistances à la traction et à la fl exion des Tableaux 6 - 8 sont précalculées en supposant que la capacité de 

traction et de fl exion des platines d’ancrage WELDA® est limitée par la rupture du cône de béton. Les résistances à la 

traction et à la fl exion des platines peuvent être encore augmentées en utilisant des renforcements supplémentaires 

conçus et détaillés pour éviter la rupture du cône de béton conformément à l’annexe A1.

Les résistances au cisaillement des Tableaux 6 - 8 sont précalculées en supposant que la platine est éloignée du bord. 

Dans la pratique, les faibles distances par rapport aux bords peuvent limiter les résistances des platines d’ancrage 

et nécessiter un renforcement supplémentaire qui doit être conçu et détaillé conformément à l’annexe B1.

L’excentricité (10% de la longueur latérale de la platine, max. 20 mm) causée par les tolérances de fabrication et de 

pose a été prise en compte dans les résistances. Les excentricités de fi xation plus importantes doivent être prises 

en compte dans la conception.

Peikko fournit le logiciel Peikko Designer® pour faciliter la conception des platines d’ancrage WELDA®. Ce logiciel est 

téléchargeable gratuitement sur le site Web de Peikko.

1.2.1 Conditions de charge et d’environnement

Les platines d’ancrage WELDA® sont conçues pour être utilisées à l’intérieur et dans des conditions sèches. La durée 

de vie des platines d’ancrage WELDA® dans des conditions intérieures sèches (classe d’exposition X0) est de 50 

ans. Lors de l’utilisation des platines d’ancrage WELDA® dans d’autres conditions, le traitement de surface ou des 

matériaux bruts doit être adéquat en fonction de la classe d’exposition environnementale et de la durée de vie 

prévue. Les platines d’ancrage WELDA® sont également fabriquées en acier inoxydable (voir section 1.3).
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1.2.2 Positionnement des platines d’ancrage WELDA®

La position précise de la platine d’ancrage est indiquée dans les plans de conception. Les platines d’ancrage doivent 

être fi xées de manière à ce qu’elles ne puissent pas bouger pendant la coulée. Les platines d’ancrage peuvent être 

fi xées au renforcement ou sur le coff rage/moulage à l’aide de clous, de colle, de vis, de ruban adhésif double face, 

de colliers ou d’aimants. Sur demande, les platines d’ancrage peuvent être fournies avec des trous de clous afi n de 

faciliter la fi xation.

Tableau 1. Paramètres d’installation des ancrages à tête.

Taille nominale d (mm) de l’ancrage de type 

WELDA®

WELDA® WELDA® Strong

10 13 16 19 22 25 16 20 25

Profondeur d’ancrage min hef [mm] 50 50 50 75 75 75 50 75 75

Espacement minimal smin [mm] 50 50 50 70 70 70 50 70 70

Distance minimale aux bords cmin [mm] 50 50 50 70 70 70 50 70 70

Épaisseur minimale de

l’élément en béton
hmin [mm] hef + th + cnom 1)

1) cnom = couverture de béton requise selon les réglementations nationales.

Figure 4.  Paramètres hef, th, cnom, h, c, s.
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1.3 Matériaux et dimensions

Tableau 2. Matériaux.

Type Matériau de la platine Norme Matériau de l’ancrage Norme

WELDA S355J2+N EN 10025-2 SD1 (acier noir) EN ISO 13918

WELDA R 1.4301 EN 10088-2 SD1 (acier noir) EN ISO 13918

WELDA Rr 1.4301 EN 10088-2 SD3 (acier inoxydable) EN ISO 13918

WELDA A 1.4401 EN 10088-2 SD1 (acier noir) EN ISO 13918

WELDA Ar 1.4401 EN 10088-2 SD3 (acier inoxydable) EN ISO 13918

WELDA Strong S355J2+N EN 10025-2 B500B (acier noir) EN 10080

WELDA Strong R 1.4301 EN 10088-2 B500B (acier noir) EN 10080

WELDA Strong A 1.4401 EN 10088-2 B500B (acier noir) EN 10080

SD1: fyk ≥ 350 N/mm2, fuk ≥ 450 N/mm2, A5 ≥ 15 % 

SD3: fp0,2 ≥ 350 N/mm2, fuk ≥ 500 N/mm2, A5 ≥ 25 %

Les platines d’ancrage WELDA® sont également disponibles dans d’autres qualités de matériaux sur demande spéciale 

en tant que platine d’ancrage modifi ée (voir section 1.3.1.). Veuillez contacter le service commercial de Peikko pour 

en savoir plus sur les autres qualités de matériaux.

Désignation des platines d’ancrage WELDA®:

WELDA BxL-H [type: -/R/Rr/A/Ar]

Exemples de désignation: 

WELDA 100x100-68

WELDA 100x100-68 R

WELDA 100x100-68 Rr

WELDA 100x100-68 A

WELDA 100x100-68 Ar

WELDA Strong 200x200-220

WELDA Strong 200x200-220 R

WELDA Strong 200x200-220 A

Traitement de surface pour la platine d’ancrage WELDA® standard: peinture de protection 40 μm. Peinture époxy ou 

galvanisation sur demande. Les platines d’ancrage en acier inoxydable (WELDA R/Rr/A/A/Ar) ne sont pas peintes.
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Tableau 3. Dimensions, nombre de goujons (nx, ny) et poids des platines d’ancrage WELDA®.

h e
f

h

L s 2

nx

n y

s1

B

th
Ødh

t

Ødla

WELDA® B x L - H
B L H t hef s1 s2 Ød nx ny Poids

[mm]   [kg]

WELDA 50x100-68 50 100 68 8 61 0 60 10 1 2 0,4

WELDA 50x100-108 50 100 108 8 101 0 60 10 1 2 0,5

WELDA 100x100-68 100 100 68 8 61 60 60 10 2 2 0,8

WELDA 100x100-108 100 100 108 8 101 60 60 10 2 2 0,9

WELDA 100x150-70 100 150 70 10 63 60 90 10 2 2 1,4

WELDA 100x150-110 100 150 110 10 103 60 90 10 2 2 1,5

WELDA 100x200-72 100 200 72 12 64 70 120 13 2 2 2,2

WELDA 100x200-112 100 200 112 12 104 70 120 13 2 2 2,4

WELDA 100x200-162 100 200 162 12 154 70 120 13 2 2 2,6

WELDA 100x300-165 100 300 165 15 157 60 180 16 2 2 4,6

WELDA 150x150-70 150 150 70 10 63 90 90 10 2 2 2,0

WELDA 150x150-110 150 150 110 10 103 90 90 10 2 2 2,1

WELDA 150x150-162 150 150 162 12 154 90 90 13 2 2 2,8

WELDA 200x200-72 200 200 72 12 64 120 120 13 2 2 4,1

WELDA 200x200-112 200 200 112 12 104 120 120 13 2 2 4,3

WELDA 200x200-162 200 200 162 12 154 120 120 16 2 2 4,9

WELDA 200x300-165 200 300 165 15 157 120 180 16 2 2 8,2

WELDA 250x250-165 250 250 165 15 157 170 170 16 2 2 8,5

WELDA 300x300-165 300 300 165 15 157 180 180 16 2 2 11,7
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Tableau 4. Dimensions, nombre de goujons (nx, ny) et poids des platines d’ancrage WELDA® longues.

 

Ødh

Ød

t La

H
L

s3

s 1B

s2

ny

n x

s3 hef th

WELDA® B x L - H
B L H t hef s1 s2 Ød nx ny Poids

[mm]   [~kg/m]

WELDA 100xL1-70 100 L1 70 10 62 70 150 13 2 3...13 8.9

WELDA 150xL1-70 150 L1 70 10 62 90 150 13 2 3...13 12.8

WELDA 200xL1-70 200 L1 70 10 62 100 150 13 2 3...13 16.8

WELDA 100xL2-115 100 L2 115 15 107 60 200 16 2 3...10 13.8

WELDA 150xL2-115 150 L2 115 15 107 90 200 16 2 3...10 19.6

WELDA 200xL2-115 200 L2 115 15 107 100 200 16 2 3...10 25.5

WELDA 300xL2-115 300 L2 115 15 107 200 200 16 2 3...10 37.3

WELDA 400xL2-120 400 L2 120 20 112 200 200 16 2 3...10 64.8

WELDA 300xL2-225 300 L2 225 25 215 100 200 19 3 3...10 66.3

WELDA 400xL2-225 400 L2 225 25 215 150 200 19 3 3...10 85.9

WELDA 500xL2-225 500 L2 225 25 215 200 200 19 3 3...10 106

WELDA 600xL2-225 600 L2 225 25 215 250 200 19 3 3...10 125

L1 = 450/600/750/900/1050/1200/1350/1500/1650/1800/1950/2000 mm

L2 = 600/800/1000/1200/1400/1600/1800/2000 mm
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Tableau 5. Dimensions, nombre de goujons (nx, ny) et poids des platines d’ancrage WELDA® Strong.

h e
fh

L
s2

nx

ny

s 1 B

th
Ødh

t

Ød

WELDA® Strong

WS B x L - H
B L H t hef s1 s2 Ød nx ny Poids

[mm]   [kg]

WS 150x150-220 150 150 220 25 216 90 90 16 2 2 5,8

WS 150x150-285 150 150 285 25 281 90 90 16 2 2 6,3

WS 150x200-220 150 200 220 25 216 100 120 20 2 2 8,1

WS 150x200-355 150 200 355 25 351 100 120 20 2 2 9,5

WS 150x250-220 150 250 220 25 216 100 190 20 2 2 9,6

WS 150x250-355 150 250 355 25 351 100 190 20 2 2 10,9

WS 200x200-220 200 200 220 25 216 120 120 20 2 2 10,1

WS 200x200-355 200 200 355 25 351 120 120 20 2 2 11,4

WS 200x250-220 200 250 220 25 216 120 190 20 2 2 12,1

WS 200x250-355 200 250 355 25 351 120 190 20 2 2 13,4

WS 200x300-280 200 300 280 25 276 120 200 25 2 2 16,2

WS 200x300-435 200 300 435 25 431 120 200 25 2 2 18,6

WS 250x250-220 250 250 220 25 216 190 190 20 2 2 14,5

WS 250x250-355 250 250 355 25 351 190 190 20 2 2 15,8

WS 300x300-280 300 300 280 25 276 200 200 25 2 2 22,1

WS 300x300-435 300 300 435 25 431 200 200 25 2 2 24,5

WS 300x500-280 300 500 280 30 276 200 133 25 2 4 44,0

WS 300x500-435 300 500 435 30 431 200 133 25 2 4 48,7

WS 400x400-280 400 400 280 30 276 300 300 25 2 2 42,0

WS 400x400-435 400 400 435 30 431 300 300 25 2 2 44,4

WS 500x500-280 500 500 280 30 276 400 400 25 2 2 63,2

WS 500x500-435 500 500 435 30 431 400 400 25 2 2 65,6

WS 600x600-280 600 600 280 30 276 500 500 25 2 2 89,1

WS 600x600-435 600 600 435 30 431 500 500 25 2 2 91,5
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1.3.1 Platines d’ancrage MODIFIÉES WELDA®

Les platines d’ancrage WELDA® peuvent être modifi ées afi n d’off rir une solution optimisée pour diff érents besoins. 

Les résistances peuvent être vérifi ées à l’aide du Peikko Designer®, le logiciel pour platines d’ancrage.

Les éléments pouvant être modifi és sont les suivants:

1) Dimensions de la platine

• Épaisseur t: 8/10/12/15/20/25/30 mm

• Largeur B: 50…2000 mm

• Longueur L: 100…6000 mm

2) Ancrages à tête

• Nombre et position des ancrages

• Diamètres Ød: 10/13/16/19/(22/25) mm

• Longueur La: 50…600 mm

3) Trous

• Nombre et position des trous

• Diamètre des trous

4) Nuance d’acier

• Nuances d’acier généralement disponibles

= peut être sélectionné dans la liste
= peut être modifi é

= en fonction de l’ancrage sélectionné

Hh e
f

t

L

B

ny

th

nx

s 2

Ødh

ØdLa

s1

Goujon lisse PSS Peikko

(Noir, SD1, EN ISO 13918)

Goujons à tête de type PSS pour platines d’ancrage modifi ées

Type PSS 10 PSS 13 PSS 16 PSS 19

Ød [mm] 10 13 16 19

Ødh [mm] 19 25 32 32

smin [mm] 50 70 80 100

Lo
n

g
u

eu
rs

 p
o

ss
ib

le
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d
es

 a
n

cr
ag

es
 L

a 
[m

m
] 

Lo
n

g
u

eu
r 

st
an

d
ar

d
 =

 L
o

n
g

u
eu

rs
 r

ec
o

m
m

an
d

ée
s

50 50 50 75

60 60 75 80

75 75 100 90

100 100 125 100

125 125 150 125

150 150 175 150

175 175 200 175

 200 225 200

  250 225

  275 250

  300 275

  350 300

   350

Les platines d’ancrage WELDA® modifi ées doivent être nommées de manière à ne pas être confondues avec les platines 

d’ancrage WELDA® standard. En outre, les paramètres de fabrication sur le plan doivent indiquer les dimensions de 

la platine, la taille et la position des goujons et les matériaux, etc. De plus amples informations sur les possibilités 

de modifi cation peuvent être obtenues auprès du service commercial de Peikko.

Désignation du produit: WELDA MODIFIÉE [nom et numéro uniques propres au projet]

Exemples:

WELDA MODIFIÉE 1234

WELDA MODIFIÉE 25x600x2000+30d16-150
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1.3.2 Platines d’ancrage MODIFIÉES WELDA® Strong

Les platines d’ancrage WELDA® peuvent être modifi ées afi n d’off rir une solution optimisée pour diff érents besoins. 

Les résistances peuvent être vérifi ées à l’aide du Peikko Designer®, le logiciel pour platines.

Les éléments pouvant être modifi és sont les suivants:

1) Dimensions de la platine

• Épaisseur t: 25/30/35/40/45/50/60/70/80 mm

• Largeur B: 150…2000 mm

• Longueur L: 150…6000 mm

2) Ancrages à tête

• Nombre et position des ancrages

• Diamètres Ød: 16/20/25/(32/40) mm

• Longueur Lb: 50/75/100…800/1000 mm

3) Trous

• Nombre et position des trous

• Diamètre des trous

4) Nuance d’acier

• Nuances d’acier généralement disponible

= peut être sélectionné dans la liste
= peut être modifi é

= en fonction de l’ancrage sélectionné

H h e
f

t

L

B

ny

th

Lc

k

nx

s 2

Ødh

Ød

LaLb

s1

Goujon d’Armature Peikko PHRA 

(Noir, B500B, EN10080)

Goujon d’Armatures PHRA pour platines d’ancrage modifi ées

Type
PHRA 

16

PHRA 

20

PHRA 

25

PHRA 

32 1)

PHRA 

40 1)

Ød [mm] 16 20 25 32 40

k [mm] 10 12 13 15 18

th [mm] 4 4 4 4 4

Ødh [mm] 38 46 55 70 90

smin [mm] 50 70 70 130 150

Lb [mm]

Lb,min 50 75 75 100 100

Standard 215 215 275   

longueurs 280 350 430 500 700

Lb,max 800 800 1000 1000 1000

Lc [mm] 5 5 5 0 0

H [mm]

H,min 55 80 80 100 100

Standard 220 220 280   

longueurs 285 355 435 500 700

H,max 805 805 1005 1000 1000

1) Les diamètres 32 et 40 ne sont pas inclus dans l’ETA-16/0430, mais ils peuvent être fabriqués sur demande.

Les platines d’ancrage WELDA® Strong modifi ées doivent être nommées de manière à ne pas être confondues avec les 

platines d’ancrage WELDA® Strong standard. En outre, les paramètres de fabrication sur le plan doivent indiquer les 

dimensions de la platine, la taille et la position des goujons et les matériaux, etc. De plus amples informations sur 

les possibilités de modifi cation peuvent être obtenues auprès du service commercial de Peikko.

Désignation du produit: WELDA Strong MODIFIÉE [nom et numéro uniques propres au projet]

Exemples:

WELDA Strong MODIFIÉE 1234

WELDA Strong MODIFIÉE 25x600x2000+30d16-150 
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1.4 Fabrication

Les platines sont découpées mécaniquement ou au chalumeau. Les tolérances dimensionnelles correspondent à la 

norme EN ISO 9013-442. Pour les platines d’ancrage standard, la tolérance maximale pour les dimensions B et L est 

de ± 3 mm. Les ancrages sont soudés par soudage à l’arc des goujons, soudage MAG ou soudage automatique des 

goujons. Le soudage à l’arc des goujons est réalisé par soudage à l’arc étiré à l’aide d’un embout céramique ou d’un 

gaz de protection. La tolérance d’emplacement des ancrages est de ±5 mm et la tolérance de rectitude de ±3°. La 

tolérance de hauteur totale H est de ±5 mm

Pour les platines d’ancrage WELDA modifi ées ainsi que les WELDA longues, les tolérances sont conformes à la norme 

EN IS0 1392-CG.

Les unités de production du Groupe Peikko sont contrôlées de manière externe et périodiquement auditées 

conformément aux certifi cations de production et approbations de produits par divers organismes, notamment 

Inspecta Certification, VTT Expert Services, Nordcert, SLV, TSUS, et SPSC.

Les produits sont marqués CE, portent l’emblème du Groupe Peikko, le type de produit et le jour de fabrication.
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2. Résistances

2.1 Résistance sans renforcement supplémentaire

Les résistances des platines d’ancrage WELDA® sont déterminées par des principes de conception faisant référence 

aux normes suivantes:

• CEN/TS 1992-4-1:2009, Conception des éléments de fi xation pour béton. Partie 4-1 : généralités

• CEN/TS 02/04/1992:2009, Conception des éléments de fi xation pour béton. Partie 4-2 : éléments de 

fi xation à tête

• EN 1992-1-1:2004, Conception des structures en béton : règles générales et règles pour les bâtiments

• EN 01/01/1993:2005, Conception des structures en acier : règles générales et règles pour les bâtiments

• EN 08/01/1993:2005, Conception des structures en acier : Partie 1-8 : conception des joints

Figure 5.  Symboles et direction des actions.
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x
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VRd
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-NRd

+NRd

+NRd

Hypothèses pour les résistances précalculées (Tableaux 6, 7 et 8):

• Béton C25/30, fi ssuré, sans renforcement supplémentaire

• Les tolérances de fabrication et de pose (10 % de la dimension latérale de la platine, max. 20 mm) ont été 

prises en compte.

• La platine est suffi  samment éloignée des bords pour que le bord ne casse pas

• Les calculs ont été eff ectués pour les charges statiques selon CEN/TS 1992-4-1…2

• Les surfaces de fi xation minimales sont calculées pour le matériau de la plaque d’acier S355J2+N

Les résistances des platines d’ancrage peuvent être vérifi ées à l’aide du logiciel Peikko Designer®. Ceci est 

particulièrement recommandé si:

• Les forces interagissent

• Les distances aux bords peuvent limiter les résistances.

• Les tolérances de pose sont supérieures à 10 % de la dimension latérale de la platine (max. 20 mm).

• La platine d’ancrage est modifi ée



15Version:  FR 05/2018

Au sujet de la platine d’ancrage WELDA® 

Tableau 6. Résistances maximales et surface de fi xation minimale lorsqu’une seule action est active.

Résistance à 

la traction

Résistance au 

cisaillement

Résistance au 

moment

Résistance au 

moment

Résistance 

à la torsion

Surface fi x. min. 

(platine S355)

WELDA® B x L – H +NRd VRd MRd,L MRd,B TRd pour MRd

[kN] [kN] [kNm] [kNm] [kNm] [mm x mm]

WELDA 50x100-68 10,9 19,0 0,83 0,31 0,95 5x65

WELDA 50x100-108 25,7 24,6 1,5 0,36 0,98 20x80

WELDA 100x100-68 17,2 30,5 1,1 1,1 1,8 48x48

WELDA 100x100-108 39,9 47,7 2,6 2,6 2,8 78x78

WELDA 100x150-70 20,3 37,2 1,8 1,3 2,7 34x84

WELDA 100x150-110 44,3 49,6 4,1 2,9 3,5 60x120

WELDA 100x200-72 23,9 46,0 2,5 1,6 4,0 20x105

WELDA 100x200-112 49,5 88,8 5,6 3,4 7,7 30x155

WELDA 100x200-162 79,2 89,0 6,4 5,4 7,7 50x160

WELDA 100x300-165 87,7 140,4 14,3 5,5 16,0 46x260

WELDA 150x150-70 22,7 44,4 2,0 2,0 3,5 55x55

WELDA 150x150-110 47,9 52,8 4,5 4,5 4,2 113x113

WELDA 150x150-162 77,9 90,6 7,5 7,5 7,1 115x115

WELDA 200x200-72 28,5 58,4 3,1 3,1 5,8 40x40

WELDA 200x200-112 55,9 94,9 6,4 6,4 9,5 130x130

WELDA 200x200-162 86,6 143,2 10,4 10,4 14,3 157x157

WELDA 200x300-165 97,6 145,7 16,5 12,0 18,3 115x222

WELDA 250x250-165 104,2 150,2 15,7 15,7 20,3 169x169

WELDA 300x300-165 107,5 151,1 18,2 18,2 21,5 201x201

Note:

• Lorsque plusieurs actions sont actives en même temps, l’interaction doit être prise en compte. Elle peut 

être calculée à l’aide du logiciel Peikko Designer®.

• La surface de fi xation dépend de la direction et de l’amplitude de la charge.

• Les soudures peuvent être prises en compte lors du calcul de la surface minimale de fi xation (voir Figure 6. 

Les soudures peuvent être prises en compte)

• La résistance à la compression peut être calculée à l’aide du logiciel Peikko Designer®.
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Figure 6.  Les soudures peuvent être prises en compte dans les surfaces de fi xation minimales.

b

b+2∆

b+2∆

∆

h+
2∆ h

b

Tableau 7. Résistances maximales par rangée de goujons.

Traction avec excentricité 

de 20 mm

Cisaillement sans 

excentricité

Surface min. de fi xation 

(directions: B x L )*)

WELDA® B x L – H NRd rangée VRd rangée pour NRd rangée

[kN] [kN] [mm x mm]

WELDA 100xL1-70 11.2 25.1 10x104

WELDA 150xL1-70 12.1 29.4 10x70

WELDA 200xL1-70 12.5 30.4 25x35

WELDA 100xL2-115 22.6 49.5 60x140

WELDA 150xL2-115 24.4 54.8 10x95

WELDA 200xL2-115 25.0 56.1 10x51

WELDA 300xL2-115 30.9 69.5 87x11

WELDA 400xL2-120 31.2 69.9 20x20

WELDA 300xL2-225 37.4 79.5 20x20

WELDA 400xL2-225 41.9 88.9 20x20

WELDA 500xL2-225 46.3 98.3 140x10

WELDA 600xL2-225 50.7 107.7 270x10

*) La surface de fi xation nécessaire dépend de la taille du profi lé en acier, de l’excentricité du profi lé, du type et de 

la direction de la charge. La surface de fi xation nécessaire peut être calculée à l’aide du logiciel Peikko Designer®.



17Version:  FR 05/2018

Au sujet de la platine d’ancrage WELDA® 

Figure 7.  Les valeurs du tableau 7 sont données par rangée de goujons. Les résistances de la platine entière peuvent 

être calculées à l’aide du logiciel Peikko Designer®. Les dimensions des platines d’ancrage WELDA® longues 

sont données dans le Tableau 4.

s2

H

B

s2

s2

H

+NRd,row

+NRd,row

VRd,row

VRd,row

VRd,row

e

VEd

NEd

Figure 8.  Nombre maximal (ny-1) de résistances précalculées (voir Tableau 7), où ny = nombre de rangées de goujons.
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Figure 9.  Nombre maximal (ny) de résistances précalculées (voir Tableau 7) si la charge va directement sur les ancrages.
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Figure 10.  L’excentricité de la charge infl ue sur la façon dont la charge est répartie sur les ancrages. Les valeurs de 

résistance au cisaillement du Tableau 6 sont sans excentricité (e = 0). Les valeurs avec excentricité peuvent 

être calculées à l’aide du logiciel Peikko Designer®.
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e

e
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B

B

VEd
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VRd,row

VRd,row VRd,row VRd,row VRd,row VRd,row VRd,row
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Tableau 8. Résistances maximales et surface de fi xation minimale lorsqu’une seule action est active.

Résistance à 

la traction

Résistance au 

cisaillement

Résistance 

au moment

Résistance 

au moment

Résistance à 

la torsion

Surface min. de 

fi xation (platine 

S355) 

WELDA® Strong +NRd VRd MRd,L MRd,B TRd pour MRd

WS BxL-H [kN] [kN] [kNm] [kNm] [kNm] [mm x mm]

WS 150x150-220 120 142 11,4 11,4 11,2 50x50

WS 150x150-285 171 142 15,6 15,6 11,2 80x80

WS 150x200-220 127 223 15,3 12,4 21,0 50x90

WS 150x200-355 239 227 30,5 24,3 21,5 95x140

WS 150x250-220 138 235 21,2 13,4 29,5 85x140

WS 150x250-355 254 235 42,7 25,8 29,5 85x190

WS 200x200-220 130 233 16,0 16,0 23,3 60x60

WS 200x200-355 244 233 31,1 31,1 23,3 130x130

WS 200x250-220 142 238 22,7 17,5 30,9 50x110

WS 200x250-355 259 238 44,1 33,3 30,9 120x180

WS 200x300-280 193 352 35,1 24,4 47,2 80x180

WS 200x300-435 340 375 65,2 43,5 50,4 130x225

WS 250x250-220 155 247 25,0 25,0 36,9 90x90

WS 250x250-355 274 247 47,3 47,3 36,9 165x165

WS 300x300-280 209 391 38,7 38,7 61,1 145x145

WS 300x300-435 359 391 70,3 70,3 61,1 210x210

WS 300x500-280 250 500 65,2 47,9 98,0 150x340

WS 300x500-435 402 765 116 77,5 123 190x395

WS 400x400-280 252 404 61,9 61,9 91,5 140x140

WS 400x400-435 409 404 108 108 91,5 245x245

WS 500x500-280 298 411 87,3 87,3 122 200x200

WS 500x500-435 462 411 150 150 122 315x315

WS 600x600-280 349 415 117 117 152 270x270

WS 600x600-435 518 415 197 197 152 395x395
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2.2 Vérifi cation requise pour les platines d’ancrage WELDA® chargées en 

traction

Le logiciel Peikko Designer® peut être utilisé pour prouver la résistance des vérifi cations suivantes

Tableau 9. Vérifi cations requises pour les ancrages à tête chargés en traction.

Mode de défaillance Exemple Ancrage le plus chargé Groupe d’ancrages

Résistance de l’acier de 

l’ancrage

 

Rk ,sh
Ed Rd ,s

Ms

N
N N


 

Résistance à l’arrachement 

de l’ancrage

 

Rk ,ph
Ed Rd ,p

Mp

N
N N


 

Résistance du cône de 

béton 1)

 

Rk ,cg
Ed Rd ,c

Mc

N
N N


 

Résistance au fendage 2)

 

Rk ,spg
Ed Rd ,sp

Msp

N
N N


 

Résistance à l’éclatement 3)

 

Rk ,cbg
Ed Rd ,cb

Mc

N
N N


 

1) Non requis si un renfort supplémentaire est fourni conformément à l’appendice A1.
2) Non requis si la distance aux bords dans toutes les directions c ≥ 1,5hef pour les groupes avec un ancrage et c ≥ 1,8hef pour 

les groupes avec plusieurs ancrages ou si un renforcement supplémentaire est fourni conformément à l’appendice A2.
3) Non requis si la distance aux bords dans toutes les directions c ≥ 0.5 hef.
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2.3 Vérifi cation requise pour les platines d’ancrage WELDA® chargées en 

cisaillement

Le logiciel Peikko Designer® peut être utilisé pour prouver la résistance des vérifi cations suivantes

Tableau 10. Vérifi cations requises pour les ancrages à tête chargés en cisaillement.

Mode de défaillance Exemple Ancrage le plus chargé Groupe d’ancrages

Résistance de l’acier de 

l’ancrage

 

Rk ,sh
Ed Rd ,s

Ms

V
V V


 

Résistance d’arête en 

béton 1)

• Cisaillement perpendi-

culaire au bord

• Cisaillement parallèle 

au bord

• Cisaillement incliné

Rk ,cg
Ed Rd ,c

Mc

V
V V


 

Résistance à la rupture en 

traction du béton

 

Rk ,cpg
Ed Rd ,cp

Mc

V
V V


 

1) Non requis si les distances aux bords dans toutes les directions c ≥ min(10hef;60Ø) ou si un renforcement supplémentaire 

est fourni conformément à l’annexe B2.

Figure 11.  Vérifi cation de platine pour a) eff ort de traction et b) moment de fl exion.

a) b)
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2.4 Charge axiale et charge tranchante combinées

Lorsque les eff orts axial et tranchant exercent simultanément une contrainte sur le goujon à tête, l’interaction doit 

être vérifi ée en satisfaisant les équations suivantes pour les diff érents modes de défaillance. La charge axiale et la 

charge tranchante combinées peuvent être facilement vérifi ées à l’aide du logiciel Peikko Designer® pour platines 

d’ancrage.

EN CE QUI CONCERNE LES VÉRIFICATIONS DE L’ACIER

Ancrages à tête  

L’eff ort de traction et l’eff ort tranchant simultanés dans chaque goujon à tête doivent satisfaire à la condition:

2 2
N V 1  

 CEN/TS 1992-4-2, Eq. (46)

où
1
Ed

N
Rd

N
1

N
  

 and 

1
Ed

V
Rd

V
1

V
  

où
1
EdN

 = eff ort de traction axiale dans le goujon à tête le plus chargé 
1

EdV
 = eff ort tranchant dans le goujon à tête le plus chargé 

RdN
 = résistance axiale du goujon à tête 

RdV
 = résistance au cisaillement du goujon à tête 

EN CE QUI CONCERNE LES VÉRIFICATIONS DU BÉTON 

Ancrages sans renforcement supplémentaire

L’eff ort de traction et l’eff ort tranchant simultanés doivent satisfaire à l’une des conditions suivantes ou les deux: 

N V 1.2  
 CEN/TS 1992-4-2, Eq. (47)

1.5 1.5
N V 1  

 CEN/TS 1992-4-2, Eq. (48)

Ancrages avec renforcement supplémentaire

Pour les ancrages avec un renfort supplémentaire pour absorber les charges de traction ou de l’eff ort tranchant 

seulement, l’équation (49) doit être utilisée avec la plus grande valeur de βN et βV pour les diff érents modes de 

défaillance:
2 2

3 3
N V 1  

 CEN/TS 1992-4-2, Eq. (49)

Si le renforcement supplémentaire est conçu pour supporter des eff orts de traction et tranchant.

l’équation (47 ou 48) s’applique. Dans les équations (47) – (49):

βN = plus grand degré d’utilisation des vérifi cations du béton sous eff ort de traction.

βV = plus grand degré d’utilisation des vérifi cations du béton sous eff ort tranchant.

  NOTE: Les modes de défaillance βN et βV sont les modes qui ne sont pas couverts par un 

  renforcement supplémentaire.
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Choix de la platine d’ancrage WELDA®

Les aspects suivants doivent être pris en compte lors du choix du type approprié de platine d’ancrage WELDA®:

1. Type de charge et cas de charge: NEd, MxEd, MyEd, VxEd, VyEd, TEd. Pour les charges sismiques, dynamiques et 

de fatigue, des facteurs de sécurité plus importants doivent être utilisés individuellement pour chaque cas

2. Direction de la charge

3. Dimensions de l’élément ou profi lé en acier

4. Excentricité du profi lé en acier : ex, ey
5. Dimensions et distances aux bords de la structure de base

6. Classe de béton de la structure de base

7. Béton fi ssuré/non fi ssuré

8. Renforcement existant et supplémentaire

9. Conditions environnementales et classe d’exposition : sèches intérieures/atmosphériques extérieures

Figure 12.  Peikko Designer: Platine d’ancrage.
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A1: Résistance à la traction et à la fl exion avec renfort 
 d’armatures 

Dans le cas où la défaillance du cône de béton limite la capacité de traction ou de fl exion de la platine d’ancrage 

WELDA®, un renfort d’armatures pour la charge de traction peut être fourni pour augmenter la résistance de 

l’assemblage. Le renfort d’armatures est généralement fourni sous forme d’étriers aux formes spécifi ées à la Figure 

13. Les étriers utilisés comme renforcement supplémentaire doivent être placés le plus près possible des ancrages 

à tête et de la platine. 

Figure 13.  Possibilités de renfort d’armatures pour le renforcement du cône de béton.

+NEd

+NEd

+NEd

+NEd

MEd

MEd

MEd

MEd

dt

dt

dt

dt

l1

l1
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c ≥ cmin

lbd
lbd

2

2

2

2

1

1

1

1

ds

ds

ds

ds

d

d

d

d

Où: 

1  =  renfort d’armatures, diamètre ds
2  =  renfort d’armatures transversal/principal de la structure de béton, diamètre dt (dt ≥ ds)

l1 =  longueur d’ancrage du renfort d’armatures dans le cône de béton, l1 ≥ 4ds
lbd  =  longueur d’ancrage de conception du renfort d’armatures dans la structure de base 

  Diamètre minimal du mandrin pour la fl exion du renfort d’armatures = 4ds, quand ds ≤ 16 mm.

Tableau 11. Renfort d’armatures (B500B) par ancrage selon la résistance à la traction de l’acier des ancrages WELDA®.

Diamètre du goujon à tête d [mm] 10 13 16 19 22 25

Résistance à la traction du goujon à tête NRd,s [kN] 23 39 59 83 111 143

Surface de section transversale requise pour le 

renfort d’armatures
As [mm2] 53 89 135 190 225 329

Renforcement sélectionné (pied/goujon) n × ds [mm] 1 x 10 1 x 12 1 x 14 1 x 16 2 x 14 2 x 16

Renforcement alternatif (pied/goujon) n × ds [mm] 2 x 6 2 x 8 2 x 10 2 x 12 4 x 10 3 x 12
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Tableau 12. Renfort d’armatures (B500B) par ancrage selon la résistance à la traction de l’acier des ancrages WELDA® 

Strong.

Diamètre du goujon à tête d [mm] 16 20 25

Résistance à la traction du goujon à tête NRd,s [kN] 79 123 193

Surface de section transversale requise pour le 

renfort d’armatures
As [mm2] 182 284 444

Renforcement sélectionné (pied/goujon) n × ds [mm] 2 x 12 2 x 14 3 x 14

Renforcement alternatif (pied/goujon) n × ds [mm] 4 x 8 4 x 10 4 x 12

Figure 14.  Renfort d’armatures lorsque l’ancrage est éloigné des bords (c ≥ 1,5 hef).
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A2: Renfort anti-fi ssuration du béton 

Si la résistance à la fi ssuration du béton est dépassée, il convient de prévoir un renfort d’armatures près de la face 

latérale et de la face supérieure du béton afi n de résister aux eff orts de fi ssuration et de limiter les fi ssures. Les 

détails du renforcement des platines d’ancrage WELDA® sont présentés sur la figure suivante. Le nombre d’armatures 

de renfort nécessaire est indiqué au Tableau 13. Le renfort de surface existant peut être utilisé comme renfort anti-

fi ssuration du béton s’il n’est pas pleinement utilisé à d’autres fi ns et que le taux d’utilisation total est ≤1.

La section transversale requise As du renfort anti-fi ssuration du béton peut être déterminée de la manière suivante:

Ed
s

yk Ms ,re

NA 0.5 [ mm²]
f / 



 CEN/TS 1992-4-2, Eq. (17)

où

EdN
 = somme des eff orts de traction de conception des ancrages en traction sous la valeur de conception 

  des actions [N] 

ykf
 = limite d’élasticité nominale de l’acier de renforcement ≤ 500 N/mm2 

Ms,re
 = facteur de sécurité partiel pour la défaillance de l’armature de renfort = 1,15 

Tableau 13. Splitting reinforcement per anchor row (B500B).

Diamètre de goujon à tête  

sélectionné [mm]

As
[mm2]

Exemple pour le 

renforcement

WELDA®

10 26 1 Ø 6

13 45 1 Ø 8

16 67 1 Ø 10

19 95 1 Ø 12

22 128 1 Ø 14 ou 2 Ø 10

25 165 1 Ø 16 ou 2 Ø 12

WELDA® Strong

16 91 1 Ø 12

20 142 1 Ø 14 ou 2 Ø 10

25 222 2 Ø 12
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Mise en place du renfort d’armatures:

• Le renfort anti-fi ssuration doit être 

placé uniformément le long du ou des 

bords critiques* sur les faces latérales et 

supérieures de l’élément en béton. 

* La distance entre le bord de la 

surface de béton et l’axe de l’ancrage 

en traction le plus proche est 

inférieure à 1,8h hef.

• Les armatures anti-fi ssuration doivent 

être situées à l’intérieur de la zone de 

renforcement eff ectif (c.-à-d. à une distance 

≤1,5 hef par rapport à l’ancrage en traction).

• La position 1 est le renfort de la face 

latérale du ou des bords critiques de la 

même direction.

• La position 2 est le renfort de la face 

supérieure du ou des bords critiques de la 

même direction.

• NOTE: Les bords perpendiculaires doivent 

être considérés indépendamment (c.-à-d. 

As selon la direction).

Figure 15.  Détails du renfort de fendage.
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lbd

lbd
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Renforcement
constructif
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B1: Renfort du bord

Si la vérifi cation de la défaillance du bord sous charge tranchante montre une résistance insuffi  sante, un renfort 

supplémentaire doit être prévu. Les détails du renfort d’armatures pour éviter la défaillance du bord pour les 

platines d’ancrage WELDA® sont présentés dans les figures suivantes. Le nombre d’étriers en U nécessaire est indiqué 

au Tableau 14. 

Tableau 14. Renfort d’armatures du bord en béton (B500B).

Goujon à tête

diamètre [mm]

Étriers en U 

(par Goujon) 

1
c1

[mm]

cnom

[mm]

es
[mm]

WELDA®

10 1 Ø 10 50 35 40

13 1 Ø 14 50 35 41

16 1 Ø 16 50 35 43

19 2 Ø 14 70 35 49

22 2 Ø 16 70 35 51

25 3 Ø 14 70 35 56

WELDA Strong®

16 2 Ø 14 50 35 49

20 2 Ø 16 70 35 51

25 3 Ø 16 70 35 59

Le renfort d’armatures du Tableau 14 peut être appliqué directement si les conditions suivantes sont réunies:

• La distance entre le renfort d’armatures et l’eff ort tranchant agissant sur une plaque de base est égale ou 

inférieure à es
• La distance au bord est égale ou supérieure à c1
• Le rayon de fl exion du renfort d’armatures est ≥ 2Ø (Ø ≤ 16 mm)

Figure 16.  Illustration détaillée du renfort d’armatures sous forme de boucles(1).

VEd

VEd

lbd c1
c1
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5 

c 1

1

1

c n
ome s
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Pose des platines d’ancrage WELDA® à l’usine de préfabrication 
ou sur le chantier

Les platines d’ancrage WELDA® sont posées aux positions prévues avant ou pendant la coulée du béton.

La position précise de la platine d’ancrage est indiquée dans les plans d’exécution. Les platines d’ancrage peuvent 

être fi xées au coff rage ou au renfort d’armatures à l’aide de clous, de colle, de ruban adhésif double face ou de fi ls de 

fer. Si un moule en acier est utilisé, il est possible d’utiliser des aimants pour la fi xation. Sur demande, les platines 

d’ancrage WELDA® peuvent également être fournies avec des trous de clous pour faciliter la fi xation. Si les platines 

d’ancrage doivent être fi xées au coff rage, une attention particulière doit être accordée à l’obtention des tolérances 

post-bétonnage requises.

Il n’est pas permis de plier ou de couper les goujons à tête ou les ancrages pour adapter la platine au renfort 

d’armatures. L’ancrage des platines d’ancrage WELDA® est basé sur le cône de béton, en raison des goujons à tête. Le 

fait de plier ou de couper les ancrages réduit les capacités de traction et le moment des platines d’ancrage, car cela 

réduit les dimensions du cône de béton. 

Avant de bétonner, il est bon de vérifi er la position de la platine d’ancrage. Le maintien de tolérances horizontales 

strictes réduit le risque que le béton recouvre la surface de la platine d’ancrage pendant le bétonnage.

Lors de la coulée, la hauteur de chute du béton doit être aussi faible que possible. Cela garantit que la masse 

reste uniforme et que la platine d’ancrage n’est pas exposée à de grandes forces motrices. Lors de la coulée et du 

compactage, il faut veiller à ce que la position des platines d’ancrage reste inchangée. 

Le béton sous les têtes des goujons ou sous les ancrages, ainsi que sous la plaque de base, doit être correctement 

compacté. Si une aiguille à béton est utilisée pour le compactage, il faut éviter le contact entre la platine d’ancrage 

et l’aiguille. Les platines d’ancrage horizontales particulièrement grandes doivent être munies de trous d’aération 

pour permettre un compactage adéquat sous la surface de la platine.

Ce n’est que lorsque le béton a durci et atteint la résistance de conception que la platine d’ancrage peut être chargée.
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Soudure de chantier sur platines d’ancrage

Normalement, l’élément en acier est soudé à la platine d’ancrage WELDA® après le coulage lorsque le béton a durci. 

Si nécessaire, Peikko peut eff ectuer la soudure sur la platine d’ancrage avant la coulée si la préparation du coff rage 

le permet.

Les soudures de chantier sur les platines d’ancrage sont eff ectuées conformément aux plans du bureau d’études, 

aux spécifi cations d’exécution et à toute autre instruction s’appliquant à des questions telles que les inspections. 

Les conceptions doivent inclure des informations sur les exigences de niveau de qualité et de qualifi cation, la 

classifi cation de l’exécution et les traitements de surface, ainsi que les matériaux utilisés et les fréquences d’essai 

pour les soudures. 

Pour les classifi cations d’exécution EXC2 et supérieures, l’entreprise doit avoir un coordinateur de soudage ayant 

des connaissances techniques suffi  santes sur le chantier. Le coordinateur de soudage est responsable du guidage et 

de la supervision du soudage et des documents relatifs au soudage, tels que les qualifi cations et les spécifi cations 

en matière de procédure de soudage. Les soudures de chantier doivent être conformes à la norme EN 1090-2 et aux 

annexes nationales et normes de référence qui l’accompagne, ainsi qu’aux autres normes qui peuvent être associées 

aux travaux de soudage (comme la norme EN 17660-1 pour le soudage des armatures de renfort).

Les soudures doivent être conformes aux procédures de soudage et aux méthodes de travail qui permettent 

d’obtenir un niveau de qualité adéquat, comme l’exige la classe de soudage. Les points suivants doivent être pris en 

considération lors du soudage de joints porteurs de charge et de joints de fi xation: 

• L’acier soudé a été nettoyé de toute trace de glace, de neige, d’humidité, de rouille, de peinture, de graisse 

ou d’autres saletés et galvanisation éventuelle.

• Immédiatement avant le soudage, l’humidité doit être éliminée de la zone à souder. Ceci peut être réalisé 

en chauff ant à l’aide d’un chalumeau à gaz.

• Pour le soudage MIG/MAG, il faut prendre soin de protéger le site de soudage du vent, car le gaz de 

protection est vulnérable à l’eff et du vent.

• Les électrodes de soudage et autres additifs de soudage doivent être séchés et stockés conformément aux 

instructions du fabricant.

• Le soudage doit commencer au centre de la structure et se poursuivre vers les bords à moins qu’une 

instruction diff érente soit fournie dans le plan de soudage.

• Dans la mesure du possible, le libre mouvement des autres composants structurels devrait être rendu 

possible pendant le soudage.

• Si des composants structurels ont des besoins de chaleur diff érents, les composants sont préchauff és selon 

les spécifi cations en matière de procédure de soudage (WPS), en gardant les composants séparés les uns 

des autres.

• Si la température est inférieure à +5 °C, il est conseillé de préchauff er les pièces à souder.

• À basse température de travail (inférieure à 0 °C) ou dans des conditions humides, l’acier à souder doit être 

préchauff é à une température de +50 °C.

• En raison du risque de ruptures fragiles, le préchauff age est plus important lorsque des composants plus 

robustes sont soudés.

• Le préchauff age doit également être eff ectué conformément aux spécifi cations en matière de procédure de 

soudage lors du pointage.

• Il convient d’utiliser une puissance de soudage suffi  sante et, pour le soudage à l’arc métallique avec 

électrodes recouvertes, les électrodes doivent avoir un diamètre correct par rapport à la taille du cordon 

à souder.

• Un apport de chaleur excessif doit être évité pour ne pas endommager la structure en béton en dessous et 

ne pas déformer excessivement la platine sous peine de créer une traction.

• Le soudeur doit détenir un certifi cat de soudeur valide s’appliquant aux travaux de soudage en question et 

correspondant à la norme EN 9606-1, ainsi qu’à la norme EN 17660-1 pour des applications telles que le 

soudage de renforts sur béton. Ce certifi cat doit être contrôlé et approuvé par le coordinateur de soudage.
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Tableau 15. Recommandations pour les consommables de soudage avec des nuances d’acier courantes.

Matériau de la pièce en 

acier

Matériau soudé sur la pièce en acier

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  = Soudage à l’arc sous gaz avec fi l plein 

SMAW = Soudage à l’arc avec électrode enrobée 

FCAW = Soudage au fi l fourré

Les soudures de chantier doivent être conformes à la norme EN 1090-2 et EN 13670 ainsi qu’aux annexes nationales 

ou aux normes d’application qui les accompagnent.
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Version: FR 05/2018. Révision: 001*

• Nouvelle conception de la couverture pour 2018.



OUTILS DE CONCEPTION
Utilisez notre logiciel chaque jour pour rendre votre travail plus rapide, plus facile et plus fi able. 
Les outils de conception Peikko comprennent des logiciels de conception, des composants 3D 
pour les programmes de modélisation, des instructions de montage, des manuels techniques 
et des agréments de produits Peikko.

peikko.fr/outils-de-conception

SUPPORT TECHNIQUE
Nos équipes d’assistance technique à travers le monde sont à votre disposition pour répondre 
à toutes vos questions concernant la conception, le montage, etc.

peikko.fr/contactez-nous

AGRÉMENTS
Les agréments, certifi cats et documents relatifs au marquage CE (DoP, DoC) peuvent être 
trouvés sur nos sites Web sous la page de chaque produit.

peikko.fr/produits

LES DEP ET LES CERTIFICATS DE SYSTÈME DE GESTION 
Les déclarations environnementales de produits et les certifi cats de système de gestion sont 
disponibles dans la section qualité de nos sites Web. 

peikko.fr/qehs

Ressources




