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Einbau von WELDA® Ankerplatten

Einbau von WELDA® Ankerplatten im Fertigteilwerk oder auf der 
Baustelle
WELDA® Ankerplatten werden vor oder während des Betonierens an den geplanten Positionen eingebaut.

Die genaue Lage der Ankerplatte ist in den Ausführungszeichnungen angegeben. Ankerplatten können mittels 

Nägeln, Kleber, Doppelklebeband oder Klammern an der Bewehrung oder Schalung befestigt werden. Auf Wunsch 

sind WELDA® Ankerplatten für eine einfache Befestigung mit Nagellöchern lieferbar. Wird eine Stahlschalung 

verwendet, ist auch die Fixierung mittels Magneten möglich. Bei der Befestigung der Ankerplatten an der 

Schalung ist besonders darauf zu achten, dass nach dem Betonieren die erforderlichen Toleranzen erreicht werden.

Die Kopfbolzen dürfen nicht gebogen oder geschnitten werden. Die Verankerung der WELDA® Ankerplatten basiert 

auf der Tragfähigkeit des Betonkörpers, der die Kopfbolzendübel umgibt. Ein Biegen oder Schneiden der Anker 

verringert die Zug- und Biegetragfähigkeit der Ankerplatten. 

Vor dem Betonieren ist die Lage der Ankerplatte zu überprüfen. Die Einhaltung enger Einbautoleranzen verringert 

das Risiko, das die Oberfl äche der Ankerplatte während des Betonierens von Beton bedeckt wird.

Während des Betoniervorganges ist darauf zu achten, dass die Fallhöhe des Betons so niedrig wie möglich ist. Das 

stellt sicher, dass der Beton sich nicht entmischt und die Ankerplatte keinen großen Aufprallkräften ausgesetzt 

ist. Während des Betonierens und Verdichtens ist besonders darauf zu achten, dass die Lage der Ankerplatten nicht 

verändert wird. 

Der Beton unter den Köpfen von Kopfbolzen oder Ankern sowie unter der Grundplatte ist ordentlich zu verdichten. 

Wird zum Verdichten ein Rüttler verwendet, so ist der Kontakt zwischen der Ankerplatte und dem Rüttler zu 

vermeiden. Besonders große horizontale Ankerplatten sind mit Luftlöchern zu versehen, um eine angemessene 

Verdichtung unter der Platte zu gewährleisten.

Die Ankerplatte darf erst belastet werden, wenn der Beton ausgehärtet ist und die Bemessungsfestigkeit erreicht 

hat.

Abbildung 17.  Einbauhinweise
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Baustellenschweißungen auf Ankerplatten

Normalerweise wird das Stahlbauteil nach dem Betonieren, wenn der Beton ausgehärtet ist, an die WELDA® 

Ankerplatte angeschweißt. Falls nötig, kann Peikko das Anschweißen an die Ankerplatte vorher ausführen, sofern 

die Schalungsvorbereitung dies zulässt.

Baustellenschweißungen auf Ankerplatten werden gemäß den Ausführungszeichnungen, der Schweißanweisung 

sowie ggf. weiteren Anweisungen ausgeführt, die auf Anforderungen der Schweißaufsicht verweisen. Die 

Unterlagen müssen Angaben zur Schweißerqualifi kation und zu Qualitätsanforderungen, Ausführungsklasse und 

Oberfl ächenbehandlung, den verwendeten Werkstoff en sowie den Prüfhäufi gkeiten der Schweißnähte umfassen. 

Für die Ausführungsklassen EXC2 und höher muss das Bauunternehmen dafür sorgen, dass auf der Baustelle eine 

als Schweißaufsicht tätige Person mit ausreichendem Fachwissen zur Verfügung steht. Die Schweißaufsichtsperson 

ist für die Leitung und Überwachung der Schweißarbeiten und für schweißrelevante Unterlagen verantwortlich, 

wie etwa Eignungsnachweise und Schweißanweisungen. Baustellenschweißungen müssen der Norm DIN EN 

1090-2, den zugehörigen nationalen Anhängen und Referenznormen sowie anderen Normen entsprechen, die auf 

Schweißarbeiten anwendbar sind (wie z.B. der Norm DIN EN 17660-1 beim Schweißen von Betonstahl). 

Beim Schweißen sind Schweißverfahren und Arbeitsmethoden anzuwenden, die entsprechend der Schweißklasse 

ein angemessenes Qualitätsniveau gewährleisten. Bei der Herstellung tragender Schweißverbindungen ist 

Folgendes zu beachten: 

• Der zu schweißende Stahl ist von Eis, Schnee, Nässe, Rost, Farbe, Schmiere oder anderer Verschmutzung 

zu reinigen, eine eventuelle Verzinkung ist zu entfernen.

• Unmittelbar vor dem Schweißen ist die zu schweißende Fläche von Feuchtigkeit zu befreien. Dies kann 

durch Erwärmen mittels einer Gasfl amme erreicht werden.

• Beim MIG/MAG-Schweißen muss der Schweißplatz vor Wind geschützt werden, da das Schutzgas 

windempfi ndlich ist.

• Schweißelektroden und andere Schweißzusätze müssen trocken sein und entsprechend den 

Herstelleranweisungen gelagert werden.

• Soweit im Schweißplan nicht anders vorgegeben, sollte das Schweißen in der Mitte des Bauteils beginnen 

und in Richtung der Ränder fortschreiten.

• Soweit möglich, sollten andere Strukturbauteile während des Schweißens frei beweglich sein.

• Wenn Bauteile unterschiedliche Wärmeanforderungen haben, sind die Bauteile entsprechend der 

Schweißanweisung (WPS) vorzuwärmen, wobei die Bauteile voneinander zu trennen sind.

• Bei einer Temperatur von unter +5°C ist es ratsam, die zu schweißenden Teile vorzuwärmen.

• Bei niedrigen Arbeitstemperaturen (unter 0°C) oder in feuchter Umgebung ist der zu schweißende Stahl 

auf eine Temperatur von +50°C vorzuwärmen.

• Aufgrund des Risikos von Sprödbruch ist das Vorwärmen noch wichtiger, wenn massive Bauteile 

geschweißt werden.

• Beim Heftschweißen sind die Teile ebenfalls gemäß der Schweißanweisung vorzuwärmen.

• Es ist ausreichend Schweißstrom zu benutzen; beim Metall-Lichtbogenschweißen mit umhüllten 

Elektroden müssen die Elektroden im Verhältnis zur Größe der zu schweißenden Raupe den korrekten 

Durchmesser aufweisen.

• Eine übermäßige Wärmezufuhr ist zu vermeiden, um Schäden an der darunter liegenden Betonstruktur 

sowie eine übermäßige Verformung der Platte und die Entstehung von Spannungen zu verhindern.

• Für die auszuführenden Schweißarbeiten muss der Schweißer gültige Schweißerzeugnisse nach 

ISO 9606-1 und beispielweise für das Schweißen von Betonstahl nach ISO 17660-1 besitzen. Dieser 

Nachweis ist von der Schweißaufsichtsperson zu prüfen und zu genehmigen.
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Tabelle 15. Empfehlungen für Schweißzusätze bei herkömmlichen Stahlgüten

Werkstoff  des Stahlbauteils 

1

Auf das Stahlbauteil 1 aufgeschweisster Werkstoff 

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  = Metallschutzgasschweißen (MIG/MAG)

SMAW  =  Lichtbogenhandschweißen

FCAW  =  Fülldraht-Lichtbogenschweißen

Die Baustellenschweißung muss den Normen DIN EN 1090-2 und DIN EN 13670 sowie den zugehörigen nationalen 

Anhängen oder Anwendungsnormen entsprechen.


