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Eurocode 3: Stålkonstruktioner – 

Del 1-10:

Materialesejhed og egenskaber i tykkelsesretningen 

RETTELSESBLAD 1

Rettelse til den danske oversættelse af DS/EN 1993-1-10 + AC:2007

Tabel 3.2, række b) 

I tabel 3.2, b), femte række, indsættes følgende manglende tekst over tegningerne: "med hensigtsmæs-
sigt svejseforløb for at begrænse svindeffekter". Erstat således nuværende tabelcelle

	

15 (da)

DS/EN 1993-1-10 + AC:2007

Tabel 3.2 – Kriterier for bestemte værdier af ZEd

a) Dybde af svejsesøm, 
som er relevant mht. 
tøjning pga. metal­
svind

Effektiv dybde af svejsesøm aeff (se figur 3.2) = a­mål for kantsøm Zi

aeff ≤ 7 mm a = 5 mm Za = 0

 7 < aeff  ≤ 10 mm a = 7 mm Za = 3

10 < aeff ≤ 20 mm a = 14 mm Za = 6

20 < aeff  ≤ 30 mm a = 21 mm Za = 9

30 < aeff  ≤ 40 mm a = 28 mm Za = 12

40 < aeff  ≤ 50 mm a = 35 mm Za = 15

50 < aeff a > 35 mm Za = 15

b) Form og placering af 
svejsesømme i T­, 
kryds­ og hjørnesam­
linger

 

Zb = -25

hjørnesamlinger Zb = -10

enstrengskantsømme Za = 0 eller 
kantsømme Za > 1 med 
påsvejsninger med 
svejsemateriale af lav styrke

Zb = -5

flerstrengskantsømme Zb = 0

delvise og hele 
svejsesømme 
med fuld  
gennembrænding

Zb = 3

delvise og hele 
svejsesømme med 
fuld gennembrænding

Zb = 5

hjørnesamlinger Zb = 8

c) Effekten af materiale­
tykkelse s på hindring 
af svind

s ≤ 10 mm Zc = 2*

10 < s ≤ 20 mm Zc = 4*

20 < s ≤ 30 mm Zc = 6*

30 < s ≤ 40 mm Zc = 8*

40 < s ≤ 50 mm Zc = 10*

50 < s ≤ 60 mm Zc = 12*

60 < s ≤ 70 mm Zc = 15*

70 < s Zc = 15*

d) Indirekte hindring af 
svind efter svejsning 
pga. andre dele af 
konstruktionen

Lav hindring: Frit svind muligt 
(fx T­samlinger) Zd = 0

Medium hindring: Frit svind begrænset 
(fx tværskot i kassedragere) Zd = 3

Høj hindring: Frit svind er ikke muligt 
(fx ribber i ortotropiske kassedragere) Zd = 5

e) Påvirkning af 
forvarmning

Uden forvarmning Ze = 0

Forvarmning ≥ 100°C Ze = -8

* Kan reduceres med 50 % for materiale påvirket i tykkelsesretningen ved tryk som følge af overvejende statisk belastning. 
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