Pose de la platine d’ancrage WELDA®

Pose des platines d’ancrage WELDA® a 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
étre fixées au coffrage ou au renfort d’armatures a l'aide de clous, de colle, de ruban adhésif double face ou de fils de
fer. Si un moule en acier est utilisé, il est possible d’utiliser des aimants pour la fixation. Sur demande, les platines
d'ancrage WELDA® peuvent également étre fournies avec des trous de clous pour faciliter la fixation. Si les platines
d’ancrage doivent étre fixées au coffrage, une attention particuliére doit étre accordée a l'obtention des tolérances
post-bétonnage requises.

Il n’est pas permis de plier ou de couper les goujons a téte ou les ancrages pour adapter la platine au renfort
d'armatures. L'ancrage des platines d’ancrage WELDA® est basé sur le cone de béton, en raison des goujons a téte. 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 cone de béton.

Avant de bétonner, il est bon de vérifier 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 étre aussi faible que possible. Cela garantit que la masse
reste uniforme et que la platine d'ancrage n’est pas exposée a de grandes forces motrices. Lors de la coulée et du
compactage, il faut veiller a ce que la position des platines d’ancrage reste inchangée.

Le béton sous les tétes des goujons ou sous les ancrages, ainsi que sous la plaque de base, doit étre correctement
compacté. Siune aiguille a béton est utilisée pour le compactage, il faut éviter le contact entre la platine d’ancrage
et l'aiguille. Les platines d’ancrage horizontales particulierement grandes doivent étre munies de trous d’aération
pour permettre un compactage adéquat sous la surface de la platine.

Cen’estque lorsque le béton a durci et atteint la résistance de conception que la platine d’ancrage peut étre chargée.
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Normalement, I'élément en acier est soudé a la platine d’ancrage WELDA® aprés le coulage lorsque le béton a durci.
Si nécessaire, Peikko peut effectuer la soudure sur la platine d’ancrage avant la coulée si la préparation du coffrage
le permet.

Les soudures de chantier sur les platines d’ancrage sont effectuées conformément aux plans du bureau d’études,
aux spécifications d’exécution et a toute autre instruction s’appliquant a des questions telles que les inspections.
Les conceptions doivent inclure des informations sur les exigences de niveau de qualité et de qualification, la
classification de l'exécution et les traitements de surface, ainsi que les matériaux utilisés et les fréquences d’essai
pour les soudures.

Pour les classifications d’exécution EXC2 et supérieures, l'entreprise doit avoir un coordinateur de soudage ayant
des connaissances techniques suffisantes 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 qualifications et les spécifications
en matiére de procédure de soudage. Les soudures de chantier doivent étre conformes a la norme EN 1090-2 et aux
annexes nationales et normes de référence qui l'accompagne, ainsi qu’aux autres normes qui peuvent étre associées
aux travaux de soudage (comme la norme EN 17660-1 pour le soudage des armatures de renfort).

Les soudures doivent étre conformes aux procédures de soudage et aux méthodes de travail qui permettent
d’obtenir un niveau de qualité adéquat, comme 'exige la classe de soudage. Les points suivants doivent étre pris en
considération lors du soudage de joints porteurs de charge et de joints de fixation:

* Lacier 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, 'humidité doit étre éliminée de la zone a souder. Ceci peut étre réalisé
en chauffant a l'aide d'un chalumeau a 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 a 'effet du vent.

* Lesélectrodes de soudage et autres additifs de soudage doivent étre séchés et stockés conformément aux
instructions du fabricant.

* Le soudage doit commencer au centre de la structure et se poursuivre vers les bords a moins qu’une
instruction différente soit fournie dans le plan de soudage.

* Dans la mesure du possible, le libre mouvement des autres composants structurels devrait étre rendu
possible pendant le soudage.

*  Sides composants structurels ont des besoins de chaleur différents, les composants sont préchauffés selon
les spécifications en matiére de procédure de soudage (WPS), en gardant les composants séparés les uns
des autres.

*  Silatempérature estinférieure a +5 °C, il est conseillé de préchauffer les pieces a souder.

+  Abasse température de travail (inférieure @ 0 °C) ou dans des conditions humides, l'acier a souder doit étre
préchauffé a une température de +50 °C.

* Enraison du risque de ruptures fragiles, le préchauffage est plus important lorsque des composants plus
robustes sont soudés.

* Lepréchauffage doit également étre effectué conformément aux spécifications en matiére de procédure de
soudage lors du pointage.

* Il convient d'utiliser une puissance de soudage suffisante et, pour le soudage a l'arc métallique avec
électrodes recouvertes, les électrodes doivent avoir un diamétre correct par rapport a la taille du cordon
a souder.

* Un apport de chaleur excessif doit &tre évité pour ne pas endommager la structure en béton en dessous et
ne pas déformer excessivement la platine sous peine de créer une traction.

* Lesoudeur doit détenir un certificat de soudeur valide s’appliquant aux travaux de soudage en question et
correspondant a la norme EN 9606-1, ainsi qu’a la norme EN 17660-1 pour des applications telles que le
soudage de renforts sur béton. Ce certificat doit étre controlé 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 pigce en Matériau soudé sur la piéce en acier
acier $235, 5355 1.4301 1.4401
GMAW: G3Sil .
GMAW: G 23 12 LSi GMAW: G23122L
5235, $355 FCAW:T42 4 MM 1H10 : i
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 = Soudage a l'arc sous gaz avec fil plein
SMAW = Soudage a l'arc avec électrode enrobée

FCAW

Soudage au fil fourré

Les soudures de chantier doivent étre conformes a 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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