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1 FUNKTIONSSÄTT 
 

1.1 LTT-svetsplåtar 
 
De i bruksanvisningen nämnda LTT-svetsplåtarna är ståldetaljer med förankringar 
som placeras i betonggjute innan det stelnar. Deras huvudsakliga syfte är att överföra 
den belastning de utsätts för till betongkonstruktioner via sina förankringar. 
LTT-svetsplåtarna består av stålplåtar med fastsvetsade förankringar. 
 

1.2 KTT-vinkelstålinfästningar 
 
De i bruksanvisningen nämnda KTT-vinkelstålinfästningarna är ståldetaljer med förankringar 
som placeras i betonggjute innan det stelnar. Deras huvudsakliga syfte är att överföra  
den belastning de utsätts för till betongkonstruktioner via sina förankringar. KTT- 
vinkelstålinfästningarna består av vinkelstål med fastsvetsade förankringar. 
 

1.3 SU-kantskoningar 
 
De i bruksanvisningen nämnda SU-kantaskoningarna är ståldetaljer med kamstålsför- 
ankringar som placeras i betonggjute innan det stelnar för att skydda ytterhörn. SU-
kantskoningen är inte en kraftöverförande stålkomponent. SU-kantskoningen består av 
ett vinkelstål med fastsvetsade förankringar. 
 
 

1.4 KTS- och KTU-vinkelstål 
 
De i bruksanvisningen nämnda KTS- och KTU-vinkelstålen är ståldetaljer som placeras i   
betonggjute innan det stelnar för att skydda konstruktionens inner- och ytterhörn. 
KTS- och KTU-vinkelstålen är inte kraftöverförande ståldetaljer. KTS-och 
KTU-vinkelstålen består av vinkelstål med fastsvetsade förankringar. 
 



 

 

4 

2 MATERIAL 
2.1 LTT-svetsplåtens material 
 
Tabell 1. LTT-svetsplåtens material och standarder 
Del Material Standard 
Förankringar S355J2+N SFS-EN 10025 

Förankringar B500B SFS 1300 

Förankringsplåt S355J2+N SFS-EN 10025 

Plåt S355J2+N SFS-EN 10025 

Plåt 1.4301 SFS-EN 10088 

Plåt 1.4401 SFS-EN 10088 

2.2 KTT-vinkelståinfästningens material 
 
Tabell 2. KTT-vinkelstålinfästningens material och standarder 
Del Material Standard 
Förankringar S235JR+AR SFS-EN 10025 

Förankringar 1.4301 SFS-EN 10088 

Plåt S235JR+AR SFS-EN 10025 

Plåt 1.4301 SFS-EN 10088 

2.3 SU-kantskoningens material 
 
Tabell 3. SU-kantskoningens material och standarder 
Del Material Standard 
Förankringar B500B SFS 1300 

Förankringar B600XA SFS 1259 

Plåt S355J0+N SFS-EN 10025 

Plåt 1.4301 SFS-EN 10088 

2.4 KTS- och KTU-vinkelstålens material 
 
Tabell 4. KTS- och KTU-vinkelstålens material och standarder 
Del Material Standard 
Förankringar B500B SFS 1300 

Förankringar B600XA SFS 1259 

Plåt S235JR+AR SFS-EN 10025 

Plåt 1.4301 SFS-EN 10088 
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3 MÅTT 
3.1 LTT-svetsplåtens mått

 
 
Figur 1. LTT-svetsplåtens mått 
 
Tabell 5. LTT-svetsplåtens mått 

LTT-svetsplåt t 
[mm] 

h 
[mm] 

A 
[mm] 

a 
[mm] 

d 
[mm] 

LTT 1 100 x L 15 115 100 50 16 
LTT 2  100 x L 15 115 100 25 16 
LTT 2 150 x L 15 115 150 30 16 
LTT 2 200 x L 15 115 200 50 16 
LTT 2 300 x L 15 115 300 50 16 
LTT 2 400 x L 20 120 400 100 16 
LTT 3 300 x L 25 220 300 50 20 
LTT 3 400 x L 25 220 400 50 20 
LTT 3 500 x L 25 220 500 50 20 
LTT 3 600 x L 25 220 600 50 20 

 
LTT-svetsplåtens längd L enligt beställning. 
 
Orderbeteckning se punkt 4.1. 
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3.2 KTT-vinkelstålinfästningens mått 
 

 
Figur 2. KTT-vinkelstålinfästningens mått 
 
Tabell 6. KTT-vinkelstålinfästningens mått 

KTT-vinkelstålinfästning b  
[mm] 

t  
[mm] 

KTT 50x5 50 5 
KTT 80x8 80 8 
KTT 100x10 100 10 
 
KTT-vinkelstålinfästningens längd L enligt beställning. 
 
Orderbeteckning se punkt 4.2. 
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3.3 SU-kantskoningens mått 
 

 
Figur 3. SU-kantskoningens mått
 
Orderbeteckning se punkt 4.3. 
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3.4 KTS- och KTU-vinkelstålens mått 
 

 
Figur 4. KTS- och KTU-vinkelstålens mått 
 
Tabell 7. KTS- och KTU-vinkelstålens mått 

Vinkelstål b  
[mm] 

t  
[mm] 

φ-längd 
[mm] 

KTS 50 50 5 6-250 
KTS 80 80 8 8-300 
KTU 50 50 5 6-250 
KTU 80 80 8 8-300 
KTU 100 100 10 10-400 
 
KTS-och KTU-vinkelstålens längd L enligt beställning. 
 
Orderbeteckning se punkt 4.4. 
 
KTS- och KTU-vinkelstålens förankringar böjs ut enligt fig. 4 innan betong- 
gjutning. Vid leverans är KTS- ja KTU-vinkelstålens förankringar raka (figur 4 
streckade linjer). 

INNERHÖRN YTTERHÖRN
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4 ORDERBETECKNINGAR
 

4.1 LTT-svetsplåtens orderbeteckning 
 
Tabell 8. LTT-svetsplåtens typ av råmaterial 
Typbeteckning Plåt Förankringar Typ 

LTT S355J2+N S355J2+N Svart 

LTTR 1.4301 S355J2+N Rostfri 
LTTH 1.4401 S355J2+N Syrafast

LTTRr  
(endast LTT 1 och LTT 2) 

1.4301 1.4301 Helt 
rostfri 

 
Orderbeteckningen för LTT-svetsplåt består av materialtypen för LTT-svetsplåten,  
modell (antal förankringar), bredd och plåtens längd. LTT-svetsplåtarnas order- 
längd består av antalet avstånd mellan förankringarna enligt följande: plåtens längd 
L = n x 200, där n = önskat antal förankringar. 
 
Orderbeteckningen är i form [typ] [modell] [bredd] x [längd]. 
 
T.ex. Beställning av LTT 2 -svetsplåt med rostfri plåt, bredd 300 mm och 
längd 1200 mm. Orderbeteckningen är härvid LTTR 2 300x1200. 
 

4.2 KTT-vinkelstålinfästningens orderbeteckning 
 
Tabell 9. KTT-vinkelstålinfästningens typ av råmaterial 
Typbeteckning Plåt Förankringar Typ 

KTT S355J2+N S355J2+N Svart 
KTTR 1.4301 S355J2+N Rostfri 

KTTRr 1.4301 1.4301 Helt
rostfri 

 
Orderbeteckningen för KTT-vinkelstålinfästning består av materialtypen för KTT- 
vinkelstålinfästningen, storlek och infästningens längd. KTT-vinkelstålinfästningens order- 
längd består av antalet avstånd mellan förankringarna enligt följandet: vinkelstål- 
infästningens längd L = n x 250, där n = önskat antal förankringar. 
 
Orderbeteckningen är i form [typ] [storlek] - [längd]. 
 
T.ex. Beställning av KTT 80x8 -vinkelstålinfästning helt rostfri, längd 
1250 mm. Orderbeteckningen är härvid KTTRr 80x8-1250. 
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4.3 SU-kantskoningens orderbeteckning 
 
Tabell 10. SU-kantskoningens typ av råmaterial 
Typbeteckning Plåt Förankringar Typ 

SU S355J0+N B500B Svart 
SUR 1.4301 B500B Rostfri 

SURr 1.4301 B600KX Helt 
rostfri 

 
SU-kantskoningens orderbeteckning består av SU-kantskoningens typ av råmaterial och storlek.  
 
Orderbeteckningen är i form [typ] [storlek]. 
 
T.ex. Beställning av SU -kantskoning helt rostfri. Orderbeteckningen är härvid 
SURr 1800. 
 
 

4.4 KTS- och KTU-vinkelstålets orderbeteckning 
 
Tabell 11. KTS- och KTU-vinkelstålets typ av råmaterial 
Typbeteckning Plåt Förankringar Typ 
KTS / KTU S235JR+AR B500B Svart 

KTSR / KTUR 1.4301 B500B Rostfri 

KTSRr / KTURr 1.4301 B600KX Helt 
rostfri 

 
KTS- och KTU-vinkelstålets orderbeteckning består av KTS- och KTU-kantskoningens 
typ av råmaterial och storlek.  
 
Orderbeteckningen är i form [typ] [storlek] – [längd].  
 
T.ex. Beställning av KTS 50 -vinkelstål helt rostfri, längd 1500 mm. 
Orderbeteckning är härvid KTSRr 50 - 1500. 
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5 TILLVERKNING 
 

5.1 Tillverkningsmetod 
 
Plåtar:   Termisk eller mekanisk kapning  
Stänger:   Mekanisk kapning, stukning (kall/varm)  
Svets:   Mag manuell/robotsvets, stuksvets eller bågbultsvets  
Svetsklass:  C (SFS-EN ISO 5817), EXC2 (SFS-EN 1090-2 punkt 7.6)  
 
Tillverkningsklass: EXC2 (SFS-EN 1090-2) [mer krävande klasser enligt separat direktiv] 
 
LTT-svetsplåtens förankringstappar svetsas alternativt med bågbultsvets enligt standarden 
SFS-EN ISO 14555. 

5.2 Tillverkningstoleranser 
 

Plåtens och vinkelstålets sidomått:  SFS-EN ISO 13920 (Klass B) 
Förankringars lutning:     ± 5° 
Skurna ytans grovlek:    SFS-EN 1090-2  
Skurna ytans lutning:    SFS-EN 1090-2  
Ståldelens höjd:     ± 5 mm  
Förankringars läge:      ± 5 mm  
Förankringars inbördes avstånd:    ± 5 mm  

   

5.3 Ytbehandling 
 

Plåtar och vinkelstål S355J2+N, S355J0+N samt S235JR+AR grundmålas på yta 
och kanter med alkydfärg, färglagrets tjocklek 15-20 µm, kulör grå. Plåtar 
1.4301 ja 1.4401 ytbehandlas inte. 
 

5.4 Märkningar 
 

Den del av plåten som förblir synlig förses med stämpel. Ur stämpeln framgår produktens 
beteckning, tillverkarens namn, datum och Inspecta Certifierings kvalitetskontrollmärke. 
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6 LTT-SVETSPLÅTENS HÅLLFASTHETER 
 

6.1 LTT-svetsplåtens beräkningsgrunder 
 

LTT- plåtens hållfastheter är beräknade enligt följande normer, bestämmelser och 
direktiv:  
 
SFS-EN 1992 Eurokod 2 Dimensionering av betongkonstruktioner  
SFS-EN 1993 Eurokod 3 Dimensionering av stålkonstruktioner 
 
Vid beräkning av hållfastheter har en eventuell, av toleranser förorsakad  ±15 mm  
excentricitet gentemot plåtens centrumlinjer beaktats. 
 
Hållfastheterna är beräknade för statiska laster vid brottgränstillstånd. Dimensionering  
för dynamiska och tröttande laster måste utföras separat. 
 
LTT-plåtens hållfastheter är beräknade för betong C25/30. 
 

6.2 LTT-svetsplåtens dimensionering 
 
Dimensioneringen utförs enligt brottgränsgranskning genom att ändra den karakteristiska
lasten till dimensioneringslast. 
 
Punkt 6.4 ger LTT-plåtens hållfastheter vid minimiarmering och punkt 
6.5 ger LTT-plåtens hållfastheter vid full armering. 
Kraven på armering är givna i punkt 6.6.  
 
LTT-plåtens hållfastheter bestäms av avståndet till konstruktionens kant e och 
inbördes avståndet k. Inbördes avståndet k måste vara enligt punkt 6.3 för att möjliggörada 
användning av hållfasthetstabeller enligt punkt 6.4.  
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6.3 Hållfasthetsbeteckningar och krafternas läge

 
Figur 5. LTT-plåtens hållfasthetsbeteckningar, kantavstånd e och inbördes avstånd k 
 
Tabeller i punkt 6.4 och 6.5 ger LTT-plåtens hållfastheter för normalkraft 
NRd, skärkraft i plåtens riktning V Rd.L samt den i plåtens tvärriktning verkan- 
de skärkraften V Rd.A . Hållfastheterna bestäms av plåtens kantavstånd e och  
tabellerna i 6.5 ger hållfastheter för diverse kantavstånd. LTT-plåtarnas 
inbördes avstånd ska gälla enligt tabell 12. 
 
Tabell 12. LTT-plåtarnas inbördes avstånd k 

LTT-plåt 

Inbördes avstånd k  
(minimivärde för hållfastheter enligt 

punkt 6.4) 
[mm] 

LTT 1 100 x L 200 
LTT 2  100 x L 

250 
LTT 2 150 x L 
LTT 2 200 x L 
LTT 2 300 x L 
LTT 2 400 x L 
LTT 3 300 x L 

480 LTT 3 400 x L 
LTT 3 500 x L 
LTT 3 600 x L 
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LTT-plåtens normalkrafthållfasthet N Rd  och den tvärgående skärkraft- 
hållfastheten VRd.A ges alltid för en studsförankring, ett förankringspar eller för en rad be- 
stående av 3 förankringar. Hållfastheten VRd.L i längdriktning ges för varannan förankring, ett 
par eller en grupp av tre förankringar (en obelastad förankring, ett obelastat par eller en grupp
av tre obelastade förankringar ska finnas mellan VRdL-krafterna. 
 
Armeringen enligt punkt 6.6 ska placeras invid LTT-plåtens förankringar 
gentemot varje kraft som verkar på plåten. Ifall den yttre kraften som verkar på LTT- 
plåten befinner sig mellan förankringarna, ska erforderlig tilläggsarmering 
(minimiarmering eller full armering) placeras invid förankringar som finns på bägge sidor av 
den yttre kraften. 
 
Figur 6 visar möjliga maximiplaceringar för olika laster i LTT-plåten.
Lasternas samverkan granskas enligt punkt 6.6. 
 
 

 
Figur 6. Belastningars läge på LTT-plåten 
 
 

VRd.L-last inte tillåten    VRd.L-last inte tillåten
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6.4 LTT-svetsplåtens hållfasthet vid minimiarmering 
 
Tabell 13. Dimensioneringsvärden för LTT-plåtens normalkrafthållfasthet vid minimiarmering 
för olika kantavstånd 

LTT-plåt NRd [kN] ekL 
[mm] 

ekA 
[mm] 

ekL 
[mm] 

ekA 
[mm] 

  Kantavstånd e 
[mm] 0 50 100 ≥ 150 LTT LTTR / LTTH 

LTT 1 100 x L 8.3 11.9 15.2 15.2 172 44 183 65 
LTT 2  100 x L 8.7 12.3 16.4 17.9 186 22 191 33 
LTT 2 150 x L 10.7 14.6 19.0 20.0 179 62 187 73 
LTT 2 200 x L 12.6 16.8 20.6 20.6 172 72 183 83 
LTT 2 300 x L 17.0 21.7 26.0 26.0 158 172 174 183 
LTT 2 400 x L 21.7 26.0 26.0 26.0 100 150 138 169 

            
  Kantavstånd e 

[mm] 0 100 200 ≥ 300 LTT LTTR / LTTH 

LTT 3 300 x L 17.3 23.6 30.8 32.9 136 57 160 73 
LTT 3 400 x L 20.6 27.3 35.0 37.3 114 107 147 123 
LTT 3 500 x L 23.9 31.1 39.2 41.7 93 157 134 173 
LTT 3 600 x L 27.2 34.9 43.5 46.0 72 207 120 223 
 
ekL = plåtens minimi-infästningsyta i L-riktning  
ekA = plåtens minimi-infästningsyta i A-riktning  
 
Tabell 14. Dimensioneringsvärden för LTT-plåtens skärkrafthållfasthet vid minimiarmering
 för olika kantavstånd

LTT-plåt VRd.A [kN] VRd.L [kN] 

Kantavstånd e [mm] 0 50 100 ≥ 150 0 50 100 ≥ 150 
LTT 1 100 x L 3.2 5.5 5.6 5.6 7.9 13.9 13.9 13.9 
LTT 2  100 x L 1.1 5.0 5.6 5.6 3.0 12.3 13.9 13.9 
LTT 2 150 x L 1.5 5.1 5.6 5.6 3.8 12.7 13.9 13.9 
LTT 2 200 x L 3.2 5.5 5.6 5.6 7.9 13.8 13.9 13.9 
LTT 2 300 x L 3.2 5.5 5.6 5.6 7.9 13.8 13.9 13.9 
LTT 2 400 x L 5.5 5.6 5.6 5.6 13.8 14.1 14.1 14.1 

            
Kantavstånd e [mm] 0 100 200 ≥ 300 0 100 200 ≥ 300 
LTT 3 300 x L 4.0 7.7 7.8 7.8 10.1 19.2 19.4 19.4 
LTT 3 400 x L 4.0 7.7 7.8 7.8 10.1 19.2 19.4 19.4 
LTT 3 500 x L 4.0 7.7 7.8 7.8 10.1 19.2 19.4 19.4 
LTT 3 600 x L 4.0 7.7 7.8 7.8 10.1 19.2 19.4 19.4 

 
LTT-plåtens minimiarmering, se punkter 6.6.1 och 6.6.2. 
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6.5 LTT-svetsplåtens hållfasthet vid full armering 
 
Tabell 15. Dimensioneringsvärden för LTT-plåtens normalkrafthållfasthet vid maximiarmering
för olika kantavstånd 

LTT-plåt NRd [kN] ekL 
[mm] 

ekA 
[mm] 

ekL 
[mm] 

ekA 
[mm] 

  Kantavstånd e 
[mm] 0 50 100 ≥ 150 LTT LTTR / LTTH 

LTT 1 100 x L 8.3 11.9 15.2 29.7 172 44 183 65 
LTT 2  100 x L 8.7 12.3 16.4 59.4 186 22 191 33 
LTT 2 150 x L 10.7 14.6 19.0 59.4 179 62 187 73 
LTT 2 200 x L 12.6 16.8 20.6 59.4 172 72 183 83 
LTT 2 300 x L 17.0 21.7 26.0 59.4 158 172 174 183 
LTT 2 400 x L 21.7 26.0 59.4 59.4 100 150 138 169 

            
  Kantavstånd e 

[mm] 0 100 200 ≥ 300 LTT LTTR / LTTH 

LTT 3 300 x L 17.3 23.6 30.8 108.7 136 57 160 73 
LTT 3 400 x L 20.6 27.3 35.0 108.7 114 107 147 123 
LTT 3 500 x L 23.9 31.1 39.2 108.7 93 157 134 173 
LTT 3 600 x L 27.2 34.9 43.5 108.7 72 207 120 223 
 
ekL = plåtens minimi-infästningsyta i L-riktning  
ekA = plåtens minimi-infästningsyta i A-riktning  
 
Tabell 16. Dimensioneringsvärden för LTT-plåtens skärkrafthållfasthet vid maximiarmering 
för olika kantavstånd

   LTT-plåt VRd.A [kN] VRd.L [kN] 

  Kantavstånd e [mm] 0 50 100 ≥ 150 0 50 100 ≥ 150 
LTT 1 100 x L 12.4 17.8 20.5 20.5 12.4 17.8 20.5 20.5 
LTT 2  100 x L 13.2 18.4 24.6 26.8 13.2 18.4 24.6 26.8 
LTT 2 150 x L 16.1 21.8 28.4 30.0 16.1 21.8 28.4 30.0 
LTT 2 200 x L 19.0 25.1 30.9 30.9 19.0 25.1 30.9 30.9 
LTT 2 300 x L 25.5 32.5 39.0 39.0 25.5 32.5 39.0 39.0 
LTT 2 400 x L 32.5 39.0 39.0 39.0 32.5 39.0 39.0 39.0 

            
 Kantavstånd e [mm] 0 100 200 ≥ 300 0 100 200 ≥ 300 
LTT 3 300 x L 26.0 35.4 46.2 49.4 26.0 35.4 46.2 49.4 
LTT 3 400 x L 30.9 41.0 52.5 55.4 30.9 41.0 52.5 55.4 
LTT 3 500 x L 35.9 46.7 55.4 55.4 35.9 46.7 55.4 55.4 
LTT 3 600 x L 40.8 52.3 55.4 55.4 40.8 52.3 55.4 55.4 

 
LTT-plåtens maximiarmering, se punkter 6.6.1 och 6.6.3. 
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6.6 LTT-plåtens hållfasthet mot kombinerade kraftstorheter 
 
LTT-plåtens hållfasthet mot kombinerade kraftstorheter ska alltid kontrolleras  
med följande formler.  
 

𝛽𝑁 = NEd
NRd

≤ 1,0     (1) 
 
där  
 
NEd  = normalkraftens dimensioneringsvärde 
NRd  = normalkrafthållfasthetens dimenioneringsvärde
 

𝛽𝑉 = VEd.A
VRd.A

+ VEd.L
VRd.L

≤ 1,0      (2) 
 
där
 
VEd.A = tvärgående skärkraftens dimensioneringsvärde 
VRd.A = tvärgående skärkrafthållfasthetens dimenioneringsvärde 
VEd.L = längsgående skärkraftens dimensioneringsvärde  
VRd.L = längsgående skärkrafthållfasthetens dimenioneringsvärde 
 
Förutom formler (1) och (2) kontrolleras följande formler: 
 
(𝛽𝑁 )2 + (𝛽𝑉 )2 ≤ 1,0    (3) 
 
(𝛽𝑁 )1,5 + (𝛽𝑉)1,5 ≤ 1,0     (4) 
  
𝛽𝑁 + 𝛽 𝑉 ≤ 1,2     (5) 
 

(𝛽𝑁 )
2
3 + (𝛽𝑉)

2
3 ≤ 1,0    (6) 
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6.7 LTT-plåtens armering 
 

6.7.1 Armeringens läge 
 
LTT-plåtens armering placeras i omedelbar närhet till en eller fler belastade förankringar 
enligt principerna i figur 7. När normal- och skärkraft verkar på samma studsförankring  
eller rad av förankringar ska armeringen placeras skilt för varje typ av belastning. 
Armeringen mot skärkraft placeras enligt principen i figur 7 med iakttagande av 
skärkraftens riktning. 
 

 
Kuva 7. LTT-kiinnityslevyjen raudoituksen sijoitus 
 

ARMERING MOT TVÄRGÅENDE SKÄRKRAFT 

ARMERING MOT LÄNGSGÅENDE SKÄRKRAFT 

ARMERING MOT NORMALKRAFT 

ARMERING MOT LÄNGSGÅENDE SKÄRKRAFT 

Figur 7. Placering av LTT-plåtens armering 

Fö
ra

nk
rin

gs
lä

ng
d

Förankringslängd

   Förankringslängd

Förankringslängd
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6.7.2 LTT-svetsplåtens minimiarmering 
 
LTT-svetsplåtens hållfastheter enligt punkt 6.4 är i kraft när LTT-plåten förankringar 
förses med armeringing enligt principerna i tabell 17 i figur 7. 
Armering i stålkvalitet B500B eller motsvarande. Armeringens böjradie R = 24 mm. 

 
Tabell17. LTT-svetsplåtens minimiarmering 

LTT-plåt 
 

Armering för 
     normalkraft 

NRd 

Armering för 
tvärgående 

      skärkraft 
VRd.B 

  Armering för 
längsgående 

      skärkraft 
VRd.L 

nre  
[st] 

φre 

[mm] 
nre  

[st] 
φre 

[mm] 
nre  

[st] 
φre 

[mm] 
LTT 1 100 x L 2 8 1 8 2 8 
LTT 2  100 x L 2 8 1 8 2 8 
LTT 2 150 x L 2 8 1 8 2 8 
LTT 2 200 x L 2 8 1 8 2 8 
LTT 2 300 x L 3 8 1 8 2 8 
LTT 2 400 x L 3 8 1 8 2 8 

          
LTT 3 300 x L 2 8 1 8 1 8 
LTT 3 400 x L 2 8 1 8 1 8 
LTT 3 500 x L 2 8 1 8 1 8 
LTT 3 600 x L 2 8 1 8 1 8 

 

6.7.3 LTT-svetsplåtens fulla armering 
 
LTT-svetsplåtens hållfastheter enligt punkt 6.5 är i kraft när LTT-plåten förankringar
Förses med armering enligt principerna i tabell 18 i figur 6. 
Armering i stålkvalitet B500B eller motsvarande. Armeringens böjradie R = 24 mm. 

 
Tabell 18. LTT-svetsplåtens fulla armering 

LTT-plåt 
 

Armering för 
     normalkraft 

NRd 

Armering för 
tvärgående 

      skärkraft 
VRd.B 

   Armering för  
längsgående 

     skärkraft 
VRd.L 

nre  
[st] 

φre 

[mm] 
nre  

[st] 
φre 

[mm] 
nre  

[st] 
φre 

[mm] 
LTT 1 100 x L 3 8 2 8 2 8 
LTT 2  100 x L 6 8 3 8 3 8 
LTT 2 150 x L 6 8 3 8 3 8 
LTT 2 200 x L 6 8 3 8 3 8 
LTT 2 300 x L 6 8 4 8 4 8 
LTT 2 400 x L 6 8 4 8 4 8 

          
LTT 3 300 x L 6 8 3 8 3 8 
LTT 3 400 x L 6 8 3 8 3 8 
LTT 3 500 x L 6 8 3 8 3 8 
LTT 3 600 x L 6 8 3 8 3 8 
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7 KTT-VINKELSTÅLINFÄSTNINGENS HÅLLFASTHETER 
7.1 KTT-vinkelstålinfästningens beräkningsgrunder 

 
KTT-vinkelstålinfästningens hållfastheter är beräknade enligt följande normer, bestämmelser
och anvisningar:  
 

 

 

 

7.2 KTT-vinkelstålinfästningens hållfastheter 

 
Figur 8. Beteckningar för KTT-vinkelstålinfästningens hållfastheter 
 
Tabell 19. KTT-vinkelstålinfästngenshållfastheter 

KTT-vinkelstålinfästning NRd  
[kN] 

VRd  
[kN] 

KTT 50x5 5.8 10.8 
KTT 80x8 6.8 10.8 
KTT 100x10 8.6 16.9 
 
KTT-vinkelstålinfästningens normalkrafthållfasthet NRd ges för ett förankringspar. 
Kraften NRd kan samtidigt verka i båda sidor enligt figur 8. 
 
Skärkrafthållfastheten VRd ges för varannat förankringspar 
(mellan skärkraftbelastade par ska alltid finnas ett av skärkraft obelastat förankringspar).

SFS-EN 1992 Eurokod 2 Dimensionering av betongkonstruktioner  
SFS-EN 1993 Eurokod 3 Dimensionering av stålkonstruktioner 

Vid beräkning av hållfastheter har en eventuell, av toleranser förorsakad  ±15 mm  
excentricitet gentemot plåtens centrumlinjer beaktats. 
Hållfastheterna är beräknade för statiska laster vid brottgränstillstånd. Dimensionering  
för dynamiska och tröttande laster måste utföras separat. 

KTT-vinkelstålinfästningens hållfastheter är beräknade för betong C25/30. 
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Figur 9. Placering av KTT-vinkelstålinfästningens laster 
 
  

Ingen tillåten
VRd-last

Ingen tillåten
VRd-last
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7.3 KTT-vinkelstålinfästningens hållfasthet mot kombinerade kraftstorheter 
 
KTT-vinkelstålinfästningens hållfasthet mot kombinerade kraftstorheter ska alltid  
kontrolleras med följande formler.  
 

𝛽𝑁 = NEd
NRd

≤ 1,0     (1) 
 
där 
 
NEd  = normalkraftens dimensioneringsvärde 
NRd  = normalkrafthållfasthetens dimensioneringsvärde
 

𝛽𝑉 = VEd
VRd

≤ 1,0     (2) 
 
där 
 
VEd  = den längsgående skärkraftens dimensioneringsvärde 
VRd = den längsgående skärkrafthållfasthetens dimensioneringsvärde 
 

 
(𝛽𝑁 )2 + (𝛽𝑉 )2 ≤ 1,0    (3) 
 
(𝛽𝑁 )1,5 + (𝛽𝑉)1,5 ≤ 1,0     (4) 
  
𝛽𝑁 + 𝛽 𝑉 ≤ 1,2     (5) 
 

(𝛽𝑁 )
2
3 + (𝛽𝑉)

2
3 ≤ 1,0    (6) 

 
  

Förutom formler (1) och (2) kontrolleras följande formler: 
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7.4 KTT-vinkelstålinfästningens armering 
 
Vid användning av hållfastheter för KTT-vinkelstålinfästningen enligt punkt 7.2 ska de kraft-
överförande förankringsparen alltid förses med armering i infästningsunderlaget enligt figur 10 och 
tabell 20. Armering i stålkvalitet B500B eller motsvarande. Armeringens böjradie R = 24 mm.  

 

 
Figur 10. KTT-vinkelstålinfästningens armering 
 
Tabell 20. KTT-vinkelstålinfästningens armering 

KTT-vinkelstålinfästning 
Armering gentemot tvär- 
  gående kraftNRd 

   Armering gentemot  
    längsgående kraft V Rd 

nre  
[st] 

φre 

[mm] 
nre  

[st] 
φre 

[mm] 
KTT 50x5 2 8 2 8 
KTT 80x8 2 8 2 8 
KTT 100x10 2 10 2 10 
 
KTT-vinkelstålinfästningens armering ska placeras med beaktande av den påverkande yttre kraftens 
riktning. 

Armering för tvärgående kraft

Armering för kraft i vinkelstålets
längdriktning 

      Förankringslängd

      Förankringslängd
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8  MONTERING AV STÅLDETALJER 
 

8.1 Apparatur och tillbehör 
 

 
KTS- och KTU-vinkelstålens förankringar böjs ut enligt figur 4 på sidan 8 
före betonggjutning utförs. Vid leverans är KTS- och KTU-vinkelstålens förankringar raka (bild 
4 streckade linjer). 
 

8.2 Utförande av arbetet och monteringstoleranser 
 

 

 
Stålkomponenternas monteringstoleranser är givna i publiceringen Betongelementens 
toleranser 2011 enligt normalklass. 
 

8.3 Nominell skyddsbetong för stålkomponenterna 
 
Den nominella skyddsbetongen för stålkomponenterna bestäms av konstruktionens belast-
ningsklass.  

8.4 Montering av anslutningar till stålkomponenterna 
 

Konstruktören ska utfärda en svetsplan som visar svetsordning och val av tillsatsämnen.
Vid svetsning skall standarden SFS-EN 1090-2 tillämpas. 

 
Kvaliteten på tillsatsämnen avgörs genom kvalitets- och hållfasthetsklass i grundmaterialet 
och dessa bör vara standardenliga. Vid val av tillsatsämnen ska även korrosionsställen
beaktas.  

8.5 Säkerhetsåtgärder 
 

 

Montering kan utföras före betonggjutning genom att fästa plåtarna i formen eller vid 
armeringen. Infästningen kan utföras genom spikning, limning, dubbelsidig tejp, 
fastklämning i formsida eller vid armering.

Betongmassa bör ha sådana egenskaper att den med utnyttjande av ändamålsenliga metoder, 
genom komprimering och behandling efter stelnandet fyller ställda krav. Betongmassans 
konsistens väljs så, att den till behandlingsbarhet och sammanhållning lämpar sig för den 
tillverknings-, behandlings- och gjutningsmetod som utnyttjas. Betongmassan bör ha en sådan, för 
utförande, konstruktion och arbetssätt lämplig komprimerbarhet och smidighet att den till fullo 
fyller ut formarna och innesluter armeringen.

Gjutarbetet ska utföras med största noggrannhet så, att stålet och/eller förankringen inte rubbas 
när betongmassan fylls i formen eller vid komprimering.

Arbetsplatsen ska ha en av konstruktören godkänd monteringsplan, som bl.a. innehåller  
elementmontering och fastsvetsning inklusive material.
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9 KVALITETSKONTROLL 
 

 
Vid svetsning av betongarmering följs standarden SFS-EN 17660-1. 
 

10 MONTERINGSÖVERVAKNING 
 

10.1  Övervakningsdirektiv för montage av stålkomponenterna 
 

Arbetsledningen ska kontrollera att de ståldetaljer som används är planenliga. Innan 
montering utförs kontrolleras att ståldetaljerna är felfria.  

 
Vid montering kontrolleras att ståldetaljerna placeras enligt bruksanvisningen i planerade 
lägen med hänsyn till given monteringstolerans. 

 
Vid betonggjutet kontrolleras att: 
 
- samtliga ståldetaljer är monterade på rätt plats enligt givna föreskrifter och planer 
- betongen komprimeras noggrant kring ståldetaljerna 
- ståldetaljen inte rubbas efter komprimering 
- ståldetaljens läge ligger inom monteringstoleransen på planerad plats och att den 
  befinner sig i förevisat och planerat läge efter betonggjutningen
 

10.2  Övervakningsdirektiv för anslutande detaljer 
 
På arbetsplatsen ska arbetsledningen övervaka att fogar och infästningar utförs enligt 
monterings- och svetsplan. Svetspunkterna ska innan svetsning rengöras och skyddas mot fukt 
Förvärmning rekommenderas när yttertemperaturen är under
5°. Före ytbehandling bör ståldetaljen vara ren och torr.
  

Ingjutningsgods tillverkade hos Semko Oy i Seinäjoki kvalitetsgranskas i enlighet med direktiv 
givna av Inspecta Certifiering Ab. Inspecta Certifiering Ab fungerar i Finland som en av 
Miljöministeriet godkänd kvalitetsgranskare av produkter för betongindustrin. Produkterna 
innehar en av Finlands Betongförening (Bf) given bruksanvisning.
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