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1. PLATINE D’ANCRAGE SBKL: 
 

Tolérance de montage  ± 15 mm 
Tolérance de la platine 
d’ancrage 

 

± 3 mm 
Tolérance de la tête d’ancrage  ± 5 mm 
Procédure de la soudure tMAG 
Enduit 40 µm de peinture protectrice. 
Marquage Désignation du produit, nom du fabricant, année et 

semaine de fabrication, marque de l´organisme de 
contrôle  

Certification Zulassung Z-21.5-1520, DIBt 
Dimensionnement Les distances de la platine d’ancrage par rapport aux 

bords libres doivent être prises en compte. 
 

Matériels:  
Désignation Normes SBKL SBKLR SBKLRr SBKLH SBKLHr 
Platine EN 10025 ou EN 10088 S355 J0 1.4301 1.4301 Mat.1.4571 1.4571 

Têtes 
d’ancrage 

EN 10025 ou EN 10088 S235 J2G3 
S355 J2G3 

S235 J2G3 
S355 J2G3 

1.4301 S235 J2G3 
S355 J2G3 

1.4301 

 

Dimensions: 
SBKL 

A / D / t 
H 

[mm] 
d 

[mm] 
a 

[mm] 
∅∅∅∅ 

[mm] 

t 
[mm] 

min ABef 1) 
[mm]  

Poids 
[kg] 

50/100/8 68 70 - 12 8 10 x 50 0,5 

100/100//8 68 70 70 12 8 40 x 40 1,0 

100/150/10 70 90 70 12 10 40 x 60 1,5 

150/150/12 162 90 90 12 12 60 x 60 2,7 

100/200/12 162 120 70 12 12 40 x 100 2,5 

200/200/12 162 120 120 16 12 100 x 100 5,0 

100/300/15 165 180 70 16 15 40 x 155 4,7 

200/300/15 165 180 120 16 15 90 x 150 8,4 

300/300/15 165 180 180 16 15 140 x 140 11,9 
1)

min ABef = aire minimum soudable pour des platines d’ancrage standard (S355JO).  
 

Tableau des capacités de charge pour SBKL 
 

Les valeurs du tableau ont été calculées selon les conditions suivantes : 
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- Classe de béton B25, C20/25 

- Distance aux bords libres (c ≥ 10 heff ) 
- Contraintes actives 

 
 

a) Charges admissibles d’après la norme DIN 1045 
SBKL 

A / D / t 
N 

[kN] 
V 

[kN] 
M1 

[kNm] 
M2 

[kNm] 

 NG NQ VG VQ M1G M1Q M2G M2Q 

50/100/8 11,0 9,9 22,1 19,9 0,21 0,19 0,63 0,57 

100/100//8 15,2 13,7 30,4 27,4 0,79 0,71 0,79 0,71 

100/150/10 16,8 15,2 33,7 30,4 0,90 0,81 1,15 1,03 

150/150/12 45,5 41,0 59,2 53,3 3,92 3,53 3,92 3,53 

100/200/12 46,3 41,6 59,2 53,3 2,95 2,65 5,01 4,51 

200/200/12 49,9 44,9 99,8 89,8 5,41 4,87 5,41 4,87 

100/300/15 52,3 47,1 104,7 94,2 3,55 3,19 7,64 6,87 

200/300/15 56,1 50,5 106,6 95,9 6,24 5,62 8,50 7,65 

300/300/15 61,8 55,6 106,6 95,9 9,60 8,64 9,60 8,64 

 
 

b) Valeur de dimensionnement d’après l’Eurocode 2 
G = charges permanentes : γG = 1,35 

Q = charges variables: γQ = 1,50 

SBKL 
A / D / t 

NRd 
[kN] 

VRd 
[kN] 

M1Rd 
[kNm] 

M2Rd 
[kNm] 

50/100/8 14,9 29,8 0,29 0,85 

100/100//8 20,5 41,1 1,06 1,06 

100/150/10 22,8 45,6 1,21 1,55 

150/150/12 61,5 79,9 5,29 5,29 

100/200/12 62,5 79,9 3,98 6,76 

200/200/12 67,4 134,7 7,31 7,31 

100/300/15 70,6 141,3 4,79 10,31 

200/300/15 75,8 143,9 8,43 11,47 

300/300/15 83,5 143,9 12,96 12,96 
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Diagramme des interactions traction / cisaillement SBKL 
 

Lorsque l’effort normal et l’effort tranchant sollicitent la platine d’ancrage simultanément, 
l’effort oblique résultant de cette combinaison peut être calculé avec la formule suivante: 
 

(NSd/NRd)
1,5 + ((VSd/VRd)

1,5 ≤≤≤≤ 1 
 
Les diagrammes des interactions représentées ci-dessous ont été effectués dans les conditions 
suivantes :  

- Pas de bord libre existant (c≥10 heff) 
- Pas d’armature présente  
- Une classe de béton min. B25 
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2. PLATINE D’ANCRAGE JPL 

 
Tolérance de montage ± 15 mm 
Tolérance de la platine 
d’ancrage 

 

± 3 mm 
Tolérance de la tête d’ancrage ± 5 mm 
Enduit 40 µm de peinture protectrice. 
Marquage Désignation du produit, nom du fabricant, année et 

semaine de fabrication, marque de l´organisme de 
contrôle  

Procédure de la soudure tMAG  
Certification Zulassung Z-21.5-1520, DIBt 
Dimensionnement Les distances de la platine d´ancrage par rapport aux 

bords libres doivent être prises en compte. 

Matériels:  
Désignation : Norme JPL JPLR JPLH 
Platine : EN 10025 ou EN 10088 S355 J0 1.4301 1.4571 

Tête d´ancrage: DIN 488 ou SFS 1215 BSt 500 S BSt 500 S BSt 500 S 

 

Dimensions : 
JPL 

A / D / t 

H 

[mm] 

d 

[mm] 

a 

[mm] 
∅∅∅∅ 

[mm] 

t 

[mm] 

min ABef 
1) 

[mm]  

Poids 

[kg] 

150/150/25 220 90 90 16 25 60 x 60 5,9 

150/200/25 220 120 90 20 25 115 x 70 8,3 

150/250/25 220 190 90 20 25 185 x 55 9,8 

200/250/25 220 190 120 20 25 170 x 85 12,2 

250/250/25 220 190 190 20 25 155 x 155 14,7 

200/300/25 280 200 120 25 25 202 x 102 16,6 

300/300/25 280 200 200 25 25 182 x 182 22,5 

400/400/30 280 300 300 25 30 230 x 230 42,5 

500/500/30 280 400 400 25 30 302 x 302 63,7 

600/600/30 280 500 500 25 30 374 x 374 89,6 

1)min Abef = aire minimum soudable pour des platines d’ancrage standard (S355JO). 
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Tableau des capacités de charge pour JPL 
 

a) Charges admissibles d’après la norme DIN 1045 
JPL 

A / D / t 
N 

[kN] 
V 

[kN] 
M1 

[kNm] 
M2 

[kNm] 

 NG NQ VG VQ M1G M1Q M2G M2Q 

150/150/25 65,4 58,8 130,3 117,3 5,67 5,10 5,67 5,10 

150/200/25 66,9 60,2 133,9 120,5 5,73 5,16 7,33 6,60 

150/250/25 73,3 65,9 146,6 131,9 6,36 5,72 10,73 9,65 

200/250/25 76,3 68,7 152,7 137,5 8,64 7,77 11,27 10,14 

250/250/25 83,6 75,2 167,2 150,5 12,41 11,17 12,41 11,17 

200/300/25 106,3 95,7 212,7 191,4 12,33 11,09 18,07 16,26 

300/300/25 115,4 103,8 230,8 207,7 19,98 17,98 19,98 17,98 

400/400/30 134,2 120,8 268,4 241,6 30,52 27,47 30,52 27,47 

500/500/30 159,9 143,9 319,8 287,8 43,80 39,42 43,80 39,42 

600/600/30 187,9 169,1 319,9 287,9 58,87 52,98 58,87 52,98 

 

 

b) Valeur de dimensionnement avec la méthode CC 
G = Charge permanente: γG = 1,35 

Q = Charge variable: γQ = 1,50 

JPL 
A / D / t 

NRd 
[kN] 

VRd 
[kN] 

M1Rd 
[kNm] 

M2Rd 
[kNm] 

150/150/25 88,3 175,9 7,65 7,65 

150/200/25 90,4 180,8 7,74 9,90 

150/250/25 98,9 197,9 8,58 14,48 

200/250/25 103,1 206,2 11,66 15,21 

250/250/25 112,8 225,7 16,76 16,76 

200/300/25 143,6 287,2 16,64 24,39 

300/300/25 155,8 311,6 26,97 26,97 

400/400/30 181,2 362,4 41,20 41,20 

500/500/30 215,9 431,8 59,13 59,13 

600/600/30 253,6 431,9 79,47 79,47 
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Diagramme des interactions flexion / traction JPL 
 
Lorsque l’effort normal et l’effort tranchant sollicitent la platine d’ancrage simultanément, 
l’effort oblique résultant de cette combinaison peut être calculé avec la formule suivante: 
 

(NSd/NRd)
1,5 + ((VSd/VRd)

1,5 ≤≤≤≤ 1 
 
Les diagrammes des interactions représentées ci-dessous ont été effectués dans les conditions 
suivantes :  

- Pas de bord libre existant (c≥10 heff) 
- Pas d’armature présente  
- Une classe de béton min. B25, C20/25 
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3. PLATINE D’ANCRAGE KL 
 

Tolérance de montage ± 15 mm 
Tolérance de la platine 
d’ancrage 

 

± 3 mm 
Tolérance de la tête d’ancrage ± 5 mm 
Enduit 40 µm de peinture protectrice. 
Marquage Désignation du produit, nom du fabricant, année et 

semaine de fabrication, marque de l´organisme de contrôle  
Procédure de la soudure tMAG 
Certification Zulassung Z-21.5-1520, DIBt 
Dimensionnement Les distances de la platine d´ancrage par rapport aux bords 

libres doivent être prises en compte. 
 

 

Matériels:  
Désignation : Norme KL KLR KLH 

Platine : EN 10025 or EN 10088 S355 J0 1.4301 1.4571 

Barres 
d´ancrage: 

DIN 488 ou SFS 1215 BSt 500 S BSt 500 S BSt 500 S 

Dimensions : 

KL 
A / D / t 

H 
[mm] 

d 
[mm] 

a 
[mm] 

∅∅∅∅ 
[mm] 

t 
[mm] 

min ABef 
1)

 
[mm]  

Poids 
[kg] 

50/100/8 68 70 - 12 8 10 x 50 0,7 

100/100//8 68 70 70 12 8 40 x 40 1,4 

100/150/10 70 90 70 12 10 40 x 60 2,0 

150/150/12 162 90 90 12 12 60 x 60 3,5 

100/200/12 162 120 70 12 12 40 x 100 3,3 

200/200/12 162 120 120 16 12 100 x 100 6,9 

100/300/15 165 180 70 16 15 40 x 155 6,7 

200/300/15 165 180 120 16 15 90 x 150 10,3 

300/300/15 165 180 180 16 15 140 x 140 13,9 

1)min Abef = aire minimum soudable pour des platines d’ancrage standard (S355JO). 



 

 

09/2011 

PAGE 10 

 

4. PLATINE D’ANCRAGE PKL 
 

Tolérance de montage ± 15 mm 
Tolérance de la platine 
d’ancrage 

 

± 3 mm 
Tolérance de la tête d’ancrage ± 5 mm 
Enduit 40 µm de peinture protectrice. 
Marquage Désignation du produit, nom du fabricant, année et 

semaine de fabrication, marque de l´organisme de 
contrôle  

Procédure de la soudure tMAG 
Certification Zulassung Z-21.5-1520, DIBt 
Dimensionnement Les distances de la platine d´ancrage par rapport aux 

bords libres doivent être prises en compte. 
 

 

Matériels:  
Désignation PKL / P2KL / P3KL PKLR / P2KLR / P3KLR PKLH / P2KLH / P3KLH 

Platine S355 J0 1.4301 1.4571 

Tête 
d’ancrage  

S235 J2G3 
S355 J2G3 

S235 J2G3 
S355 J2G3 

S235 J2G3 
S355 J2G3 

 

Dimensions : 
A / D / t H 

[mm] 
a 

[mm] 
∅∅∅∅ 

[mm] 

t 
[mm] 

kk 
[mm] 

Poids 
[kg / m] 

PKL 100/10 70 100 12 10 150 9 

PKL 150/10 70 150 12 10 150 13 

PKL 200/10 70 200 12 10 150 17 

P2KL 100/15 115 100 12 15 200 14 

P2KL 150/15 115 150 12 15 200 20 

P2KL 200/15 115 200 16 15 200 26 

P2KL 300/15 115 300 16 15 200 38 

P2KL 400/20 115 400 16 20 200 66 

P3KL 300/25 220 300 20 25 200 68 

P3KL 400/25 220 400 20 25 200 88 

P3KL 500/25 220 500 20 25 200 108 

P3KL 600/25 220 600 20 25 200 128 
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5. FABRICATION 
 
Platines  Découpées au chalumeau ou à la presse 
Aciers haute adhérence Découpés à la presse 
Barres angulaires Découpées à la presse 
Soudures  MAG; faites manuellement ou par robotique. 
Classe de soudure  Classe C (SFS-EN 25817) 
 

6. DIMENSIONNEMENT 
 
Il est préférable d’utiliser des platines d’ancrage standard.  
Cependant, il est possible, lorsque cela est nécessaire, de fabriquer des platines 
d’ancrage sur mesure. Les performances de celles-ci peuvent alors être interpolées 
entre les performances des platines d’ancrage standard.  
 

6.1 Principes de conception 

La résistance des platines d’ancrage est dimensionnée d’après les normes établies 
par le règlement allemand de la construction. Les platines d’ancrage PEIKKO® 
possèdent une certification allemande qui a été délivrée par le Deutsches Institut Für 
Bautechnk (Nr. Z-21.5-1520).  

6.2 Surface de soudage 

Les valeurs des efforts de traction et du moment fléchissant doivent être diminuées 
lorsque la surface effective de soudage est plus petite que la surface exigée (voir 
tableau (Min. air de soudage)). Pour les valeurs de l’effort tranchant et du moment de 
torsion cette réduction n’est pas nécessaire. 
 

CC

a0 1a

 
Schéma 1    Aire soudable 

)(2,0
)(

)(
10

1

0 aaN
ac

ac
NN

quand

uured > →×>
−

−
×=   

Nred  nouvelle résistance en traction 
Nu    résistance en traction 
C     distance entre axes des ancres 
a0     distance aux bords libres de la surface de soudage. 
a1     distance aux bords libres de la surface de soudage réel. 
Remarque : La réduction de l’aire de fixation entraîne une modification de l’épaisseur 
de la platine.  
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6.3 Distances aux bords libres et entre axes. 

 

 

 
R ≥ 8 x Ø (SBKL, KL, PKL) 
R ≥ 11 x Ø (JPL) 
c/c = 2 x R 

 
 
 
 
Schéma    Distances aux bords libres et entre axes 
 
Une distance courte entre deux platines d’ancrage ne réduit pas l’effort de 
cisaillement. 
 

6.4 Armatures 
 
Lorsque la platine d’ancrage est soit près d’un bord libre, soit près d’une autre 
platine, la formation d’un cône de béton entier n’est pas possible. Dans un tel cas, les 
charges doivent être dispersées dans la structure et reprises par les armatures. 
Néanmoins, les armatures de la base de la structure ne peuvent pas améliorer la 
capacité de résistance de la platine d’ancrage. Le ferraillage doit être placé tout près 
des platines d’ancrage, à l’intérieur du cône de béton, de façon à ce que les 
armatures soient pleinement ancrées à l’extérieur de l’espace de fissuration 
préjudiciable. 
Le risque de rupture pour une dalle trop mince est probable lorsque les distances aux 
bords libres sont trop courtes. 
 
Les charges supportées par la platine d’ancrage sont reprises et ancrées dans le 
béton alentour grâce aux armatures. 
 
Les armatures sont dimensionnées par rapport aux charges à reprendre et à la 
qualité du béton. 
 

7. MISE EN OEUVRE  
 
La position précise de la platine d’ancrage est indiquée sur les plans de ferraillage. 
Il faut s’assurer que le béton soit compacté et vibré correctement sous les têtes 
d’ancrage et sous la platine. 
Les platines d’ancrage peuvent être fixées au moule avec des clous, des autocollants 
double face, de la colle ou bien par serrage. 
Les trous de clous dans les platines, qui permettent de fixer plus facilement le 
dispositif au moule, sont disponibles sur commande. 
 
Pendant le bétonnage, la hauteur de chute du béton doit être la plus faible possible, 
ainsi le béton s’écoule doucement et ne provoque pas de poussée sur les plaques 
d’ancrage. 
Pendant le bétonnage, il faut aussi vérifier que les platines d’ancrage restent à leur 
place. 
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7.1 Soudures des platines d’ancrage 
 
Il est recommandé au concepteur de la structure de faire un plan de soudure avec les 
indications à suivre. 
 
Toutes les impuretés qui peuvent altérer le soudage doivent être enlevées avant de 
souder.  
 
- huile, graisse, poussière 
- peinture et couche de zinc, etc. 
 
La méthode de soudage doit correspondre à la qualité de la soudure demandée. 
 

− Les soudures doivent être faites symétriquement en commençant par le centre de 
gravité de la section à souder. 

− Les soudures doivent être faites dans le sens, du centre de la structure vers les 
côtés, à moins que d’autres actions entrent en jeux. 

− Dans le cas où les pièces doivent être chauffées à des températures différentes, le 
préchauffage des éléments doit être effectué séparément. 

− Si la température est inférieure à –5ºC le préchauffage des pièces est fortement 
conseillé. 

 

7.2 Soudures des barres d’ancrage et des têtes d’ancrage. 
 
Aussi bien dans la structure que pour l’assemblage des soudures, les points suivants 
doivent être réspectés: 
 

− Dans un environnement humide ou à basse température (en dessous de –5ºC), 
les aciers doivent être préchauffés à une température minimum de +50ºC. Plus le 
diamètre de la barre est gros, plus le préchauffage est important. 

− Les aciers doivent être nettoyés de toute impureté: givre, neige, humidité, rouille, 
peinture, graisse, etc. 

− Le soudeur doit être qualifié. 
 

8. LOGICIEL PEIKKO PLATE 
 

Vous pouvez télécharger gratuitement depuis notre site internet www.peikko.fr 
 notre logiciel de dimensionnement des platines d’ancrage Peikko Plate. 
 
Le logiciel Peikko Plate vous aidera à visualiser nos solutions techniques adaptables 
à vos projets. 
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9. BARRE D’ANCRAGE ANGULAIRE  

 
 

Matériel : 
Désignation KKT KKTR KKTH 

Platine S235 JRG2 1.4301 1.4571 

Tête d’ancrage S235 J2G3 
S355 J2G3 

S235 J2G3 
S355 J2G3 

S235 J2G3 
S355 J2G3 

 

Désignation KSM 
UKT 
SKT 
KS 

 
UKTR 
SKTR 
KSR 

 
UKTH 
SKTH 
KSH 

Platine S235 JRG2 1.4301 1.4571 

Tête d’ancrage BSt 500S BSt 500S BSt 500S 

 

Dimensions : 
Désignation 

A/D 
∅∅∅∅ Ancrage 

[mm] 

Profile 
[mm] 

kk 
[mm] 

Poids 

[≈≈≈≈ kg / m] 

KS 8 60 x 60 x 4 400 4,0 

KSM 6 50x50x5/12 300 4,2 

SKT 50 6 50 x 50 x 5 300 4,2 

UKT 50 6 50 x 50 x 5 300 4,2 

UKT 60 6 60 x 60 x 6 300 5,9 

UKT 80 6 80 x 80 x 8 300 10,1 

UKT 100 6 100 x 100 x10 300 15,8 

UKT 100 x 50 12 100 x 50 x 8 300 9,4 

KKT 50 12 50 x 50 x 5 250 5,3 

KKT 80 12 80 x 80 x 8 250 11,2 

KKT 100 16 100 x 100 x10 250 18 

 

 


