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alforrm:-

Hochfeste und ultrahochfeste
thermomechanisch gewalzte
Feinkornstahle

alform®
Stahlsorten

= hochfest: alform plate 620 M
alform plate 700 M

= ultrahochfest: alform plate 900 M x-treme
alform plate 960 M x-treme
alform plate 1100 M x-treme

Bitte beachten Sie auch unsere
technischen Lieferbedingungen
fur thermomechanisch gewalzte
Feinkornstahle.

Anderungen, die der Weiterentwicklung dienen, vorbehalten.
Der jeweils letztgiiltige Stand ist im Internet unter www.voestalpine.com/grobblech abrufbar.
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alform® x-treme

Die hochfesten Stahlsorten alform plate 620 M und alform plate 700 M sowie die ultrahochfesten Stahlsorten
alform plate 900 M xtreme, alform plate 960 M x-treme und alform plate 1100 M x-treme sind thermo-

mechanisch gewalzte Feinkornbaustéhle, die sich durch hervorragende SchweiBbarkeit und Kantbarkeit

auszeichnen.

Das Legierungskonzept zeichnet sich durch einen sehr niedrigen
Kohlenstoffgehalt und niedrige Kohlenstoffaquivalente aus. Dies er-
gibt eine sehr gute Schweileignung. Diese Stahlsorten mit sehr hoher
Festigkeitslage bringen Vorteile in Anwendungsgebieten, in denen
der Gewichtseinsparung grofie Bedeutung zukommt.

Sie werden vorwiegend im Mobilkranbau, fiir Betonpumpen-

wdgen sowie im Fahrzeug- und Druckrohrleitungsbau verwendet.

Die technischen Lieferbedingungen gelten fiir Blechdicken von:
= 8 - 50 mm fur alform plate 620 M

= 8 - 60 mm fur alform plate 700 M

= 8 - 30 mm fiir alform plate 900 M x-treme

= 8 - 25 mm fur alform plate 960 M x-treme

m 15 - 25 mm fur alform plate 1100 M x-treme

Stahlsortentbersicht

Stahlsorten

Stahlsorten

alform plate 620 M

alform plate 700 M

alform plate 900 M x-treme

alform plate 960 M x-treme

alform plate 1100 M x-treme

Herstellungsverfahren

alform®-Stahle werden nach dem LD-Verfahren erschmolzen und sind vollkommen beruhigt.
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Chemische Zusammensetzung

Schmelzenanalyse

Gewahrleistungswerte

Massenanteile in %

C Si Mn P S Alges. Cr Mo Ni 2 Nb» = Ti» B
Stahlsorten max. max. max. max. max. @min. max. max. max. max. max. max. max.
alform plate 620 M 0,12 1 060 2,00 0,020 0,008 0,020 1,50 050 2,00 012 0,06 0,05 0,0050
alform plate 700 M 0,12 060 210 0,020 0,008 0,020 1,50 0560 2,00 0,12 0,06 0,05 0,0050

alform plate 900 M x-treme | 0,12 0,60 @ 1,70 10,020 0,008 0,020 1,50 @ 0,70 2,00 ' 0,12 0,06 0,05 0,0050

alform plate 960 M x-treme | 0,12 0,60 @ 1,70 10,020 0,008 0,020, 1,50 @ 0,70 2,00 ' 0,12 0,06 0,05 0,0050

alform plate 1100 M x-treme’ 0,18 0,60 = 2,10 0,020 0,008 0,020/ 1,50 @ 0,80 2,00 0,12 0,06 0,05 0,0050

" Die Summe von Nb, V und Ti darf 0,22 % nicht Uberschreiten.

Die Analyse von alform plate 620 M entspricht der Stahlsorte S620QL nach EN 10025-6. Die Analyse von alform plate 700 M entspricht
der Stahlsorte S7T00MC nach EN 10149-2. Die Analyse von alform plate 900 M x-treme entspricht der Stahlsorte S890QL nach

EN 10025-6. Die Analyse von alform plate 960 M x-treme entspricht der Stahlsorte S960QL nach EN 10025-6.

Kohlenstoffaquivalent

Richtwerte fir Kohlenstoffgehalt und -aquivalente

Blechdicke C CEV" CET? PCM?

Stahlsorten mm % % % %

15 0,06 0,51 0,30 0,21
alform plate 620 M

40 0,06 0,52 0,31 0,21

15 0,04 0,43 0,26 0,18
alform plate 700 M

40 0,06 0,47 0,26 0,19

12 0,08 0,56 0,31 0,24
alform plate 900 M x-treme

20 0,08 0,60 0,33 0,25

12 0,08 0,56 0,31 0,24
alform plate 960 M x-treme

20 0,08 0,60 0,33 0,25
alform plate 1100 M x-treme 20 0,13 0,70 0,40 0,31

1 CEV =C + Mn/6 + (Cr + Mo + V)/5 + (Ni + Cu)/15, nach IIW
2 CET = C + (Mn + Mo)/10 + (Cr + Cu)/20 + Ni/40, nach SEW 088
39 PCM = C + Si/30 + (Mn + Cu + Cr)/20 + Ni/60 + Mo/15 + /10 + 5"B, nach API 5L

Lieferzustand

Die Bleche aus alform plate 620 M und alform plate 700 M werden in thermomechanisch gewalztem

Zustand mit beschleunigter Abkuhlung geliefert. Im Ausnahmefall ist Anlassen oder konventionelles
Harten zulassig. Bleche aus alform plate 900 M x-treme, alform plate 960 M x-treme und alform plate
1100 M x-treme sind thermomechanisch gewalzt, beschleunigt abgekiihlt und angelassen.
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Mechanische Eigenschaften

Mechanische Eigenschaften im Lieferzustand

Dehngrenze Zugfestigkeit" Bruchdehnung" | Kerbschlagarbeit?

Blechdicke Rp0,2 mind. Rm L,=5,65 v S, mind.
Stahlsorten mm MPa MPa mind., % J
alform plate 620 M 8 <50 620 700 - 890 15 40
8<15 700 770 -1.060 10 40
alform plate 700 M >15 <50 680 770 -1.060 12 40
> 50 < 60 650 770 -1.060 12 30
alform plate 900 M x-treme 8 <30 900 940 - 1.100 11 30
alform plate 960 M x-treme 8<25 960 980 - 1.150 10 30
alform plate 1100 M x-treme 15520 1.100 1120 -1.300 8 2
>20<25 1.080 1.100 - 1.300 8 27

" Der Zugversuch wird geman EN 10002 an Querproben durchgefiihrt.
2

Kerbschlagbiegeversuch gemaB EN 10045 an Charpy-V-Langsproben bei 40 °C.

Der Mittelwert aus den drei Prifergebnissen muss den festgelegten Anforderungen entsprechen. Es darf kein Einzelwert unter 70 %
des Mindest-Mittelwertes liegen. Bei Dicken < 10 mm werden Charpy-V-&hnliche Proben mit den Abmessungen 10 x 7,5 mm oder
10 x 5 mm geprift. Der Gewahrleistungswert vermindert sich proportional zum Probenquerschnitt.

Die mechanischen Eigenschaften von alform plate 620 M entsprechen der Stahlsorte S620QL nach EN 10025-6. Die mechanischen
Eigenschaften von alform plate 900 M x-treme entsprechen der Stahlsorte S890QL nach EN 10025-6. Die mechanischen Eigenschaften
von alform plate 960 M x-treme entsprechen der Stahlsorte S960QL nach EN 10025-6.

GUteprufung

Prifeinheit

Wenn bei der Bestellung nicht anders vereinbart, ist die Prifeinheit fiir den Nachweis der mechani-
schen Eigenschaften 40 t einer Schmelze oder eine kleinere Teilmenge. Die Priifeinheit muss aus
Erzeugnissen derselben Stahlsorte und desselben Dickenbereiches fiir die Streckgrenze entsprechend
Tabelle 4 bestehen.

Prifumfang

Die Giteprufung erfolgt durch den Zugversuch. Der Kerbschlagbiegeversuch wird bei —40 °C an
Langsproben durchgefiihrt. Eine davon abweichende Probenlage oder Priftemperatur ist bei der
Bestellung zu vereinbaren. Als Nachweis fiir die chemische Zusammensetzung wird die Schmelzen-
analyse angegeben.

Toleranzen und Oberflachenbeschaffenheit

Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Toleranzen nach EN 10029 (Dickentoleranz nach Klasse A,
Ebenheitstoleranz nach Klasse N), fiir die Oberflachenbeschaffenheit gilt EN 10163-A1. Fur alform
plate 700 M werden auf Bestellung und gegen Aufpreis auch eingeschrankte Ebenheitstoleranzen
gemal Tabelle 5 (FEINEBEN) angeboten.
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Ebenheitstoleranzen

MaBe in mm
Normal, Klasse N Eingeschréankt, Klasse S (FEINEBEN)
alform plate 700 M Stahigruppe H alform plate 700 M Stahigruppe H
gemaB EN10029 gemaB EN10029
Messlange Messlange
Nenndicke 1000 2000 1000 2000 1000 2000 1000 2000
>8<156 10 14 10 14 7 12 7 12
>156<25 10 13 10 13 7 11 7 11
>25<40 9 12 9 12 7 11 7 11
> 40 < 60 8 12 8 12 6 10 6 10
Kennzeichnung

Die Kennzeichnung besteht im Allgemeinen aus:
= voestalpine-Zeichen

= Bezeichnung der Stahlsorte

= Blechnummer

= Schmelzennummer

Bescheinigung uber Werkstoffprufung

Eine Bescheinigung nach EN 10204 ist bei der Bestellung zu vereinbaren.
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Verarbeitungsrichtlinien

Kaltformgebung

alform®-Stahle zeichnen sich durch gute Kaltumformungseigenschaften aus. Unter
Voraussetzung der Entgratung der Schnittkanten sowie einer fachgerecht ausgefiihr-
ten Kantung wird eine rissfreie 90°-Kantung mit einem Werkzeugradius 1t. Tabelle 6
gewdhrleistet.

Empfohlene Kantradien

Kantradien
Ri min. bei 90° Kantung
(s = Blechdicke)
Lage der Biegekante zur Walzrichtung

Stahlsorten langs quer
alform plate 620 M 4s 3s
alform plate 700 M 4s 3s
alform plate 900 M x-treme 5s 4s
alform plate 960 M x-treme 5s 4s
alform plate 1100 M x-treme 6s 5s

Warmformgebung und Warmebehandlung

Diese Stahle liegen im thermomechanisch gewalzten Zustand vor und sind fur die
Kaltumformung vorgesehen. Eine Warmformgebung sowie Spannungsarmglithen
sind bis zu 580 °C zulassig. Fir optimale Zahigkeitseigenschaften in der Schweiliver-
bindung empfehlen wir eine Spannungsarmglithtemperatur bis max. 520 °C. Durch
den Warmeeintrag sinkt bei alform plate 620 M und alform plate 700 M die Zug-
festigkeit gegentiber dem Lieferzustand, bleibt aber innerhalb der Gewdhrleistungs-
grenzen lt. Tabelle 4. Normalglithen und Vergiiten zerstort das Geflige des TM-Stahles
und damit dessen Eigenschaften und darf daher nicht durchgefiihrt werden

SchweiBen

Allgemeines

alform®-Stahle weisen eine sehr gute SchweiBeignung auf, welche durch ein niedri-
ges Kohlenstoffaquivalent (CEV), insbesondere aber durch einen niedrigen Kohlen-
stoffgehalt (C) erreicht wird. Durch niedrige CEV- und C-Werte ist die Aufhartung

in der Warmeeinflusszone (WEZ) von SchweiBinahten reduziert, dies fithrt zu einer
hohen Kaltrisssicherheit und zu einer sehr guten WEZ-Zahigkeit (siehe Abb. 1).
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Aufhértungsneigung in der WEZ-GK
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WEZ-GK ... Warmeeinflusszone — Grobbkorn

In Anbetracht der hohen Streckgrenze der Stahlsorte ist jedoch trotz dieser Vorteile
eine erhohte Sorgfalt bei der schweiBitechnischen Verarbeitung anzuwenden. Die
allgemein gtultigen und bekannten Regeln fiir das Schweillen niedriglegierter,
hoherfester Feinkornbaustdahle nach EN 1011-2 und dem STAHL-EISEN-Werkstoff-
blatt SEW 088 sind zu beachten.

Schweifinahtvorbereitung, thermisches Trennen

Die Nahtvorbereitung kann spanabhebend oder durch thermisches Trennen erfolgen.
Ein Vorwarmen zum thermischen Trennen ist fiir Blechdicken bis 20 mm bei Werk-
stiicktemperaturen tiber +5 °C nicht erforderlich. Die Schweilkanten miussen vor
SchweiBbeginn trocken und frei von Verunreinigungen sein.

Schweifiveriahren

Alle gangigen Schweillverfahren, sowohl automatisch als auch von Hand, sind ein-
setzbar. Das Schutzgasschweilen (MAG, MIG) mit Massivdrahten besitzt den Vorteil
sehr niedriger Wasserstoffgehalte im SchweiB3gut und ist in Hinblick auf die Kaltriss-
sicherheit besonders geeignet.

Zusatzwerkstofie und Schweifflbedingungen (Vorwdarmung, Schweifiparameter)
Die Wahl der Zusatzwerkstoffe soll so erfolgen, dass die Eigenschaften des
SchweiBgutes auf die mechanisch-technologischen Eigenschaften des Grundwerk-
stoffes abgestimmt sind.

Technische Lieferbedingungen Quartogrobbleche
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Erprobt fur alform plate 700 M sind fir das SchutzgasschweiBlen ER 110 S-G Drahte nach AWS A
5.28 bzw. fur die Lichtbogenhandschweilung basisch umhiillte Stabelektroden vom Typ E11018-G
nach AWS A 5.5 und fir die UP-Schweilung die Draht-Pulverkombination ~ F 10 A4-EM4-M2

nach AWS A 5.23-97. Empfohlene Schweillzusatzwerkstoffe fiir hochfeste und ultrahochfeste alform®-
Stahle siehe Tabelle 7 sowie alform® welding system unter www.voestalpine.com/grobblech/Marken/
alform-R-welding-system. alform® welding system ist das weltweit erste abgestimmte System von
Stahl und Schweillzusatz fiir hochfeste und ultrahochfeste SchweiBlkonstruktionen.

Grundwerkstoff SchweiBprozess — SchweiBzusatz

empfohlene = Zwischenlagen- L
Vorwadrmung = temperaturen Breich
Werkstoff Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas [°C] R [°’C]2 [s]*
Bohler alform 700-1G
ER 110 S-G Drahte
(nach AWS A 5.28) M21
MAG z. B. Bohler X70-IG, (2. B. Corgon 18)
Union X85
ER 110 S-G Drahte
(nach AWS A 5.28)
Bohler alform 700-UP
Bohler alform BB 700
F10 A 4-EM4(mod.)-M4
(nach AWS 5.23)
F69 A 4-EM4(mod.)-M4
(nach AWS 5.23)
2. B. Union S3 NiMoCr + 60-150 <180 3-15
uv41 1T
F11A8-EG-F6
(nach AWS A 5.23)
BOHLER FOX
alform 700, ...
E 11018-GH4R Elektroden
E-Hand (nach AWS A 5.5)
z. B. Phonix SHNi2K 100 ...
E 11018-G Elektroden
(nach AWS A 5.5)
z. B. Bohler NiCrMo2.5iG ...
WiG-HD ER 110S-G
(nach AWS A5.28)
BOHLER alform 960-IG
ER 120 S-G Drahte
(nach AWS A 5.28)

M21
z. B. Union X96,
.B. 1
MAG Union X90-1G, ... (2.8 Corgon 18)
alform plate 900 M x-treme ER 120 S-G Dréhte
alform plate 960 M x-treme (nach AWS A 5.28) 60 - 150 <150 3-12

UP
alform plate 620 M
alform plate 700 M

z. B. Bohler FOX EV 100, ...
E 12018-G Elektroden
(nach AWS A 5.5)
E-Hand 2z B.Phénix SHNi2K 130 ...
E 12018-G Elektroden
(nach AWS A 5.5)

Das Trocknen der SchweiBkanten bei 60°C unmittelbar vor dem SchweiBen wird empfohlen

»

Bei komplexen SchweiBkonstruktionen (z.B. Zwangslagen, Anhaufung von SchweiBnahten,..) wird eine Vorwarmung nach EN 1011-2

empfohlen, abhéngig von Blechdicke und H,-Eintrag

&£

Bei besonderen Anforderungen auf die Festigkeit und Zahigkeit des Schweigutes bzw. der Verbindung wird eine Zwischenlagen-

temperatur unter 150°C empfohlen

-]

Gemessene Abkuhlzeit t, . (s), mittels eingetauchtem Thermoelement ins Schmelzbad

8/5

Technische Lieferbedingungen Quartogrobbleche - alforme hochfest - Stand Februar 2014



Weitere Informationen finden Sie unter www.voestalpine.com/welding.
Erfahrene Schweillfachingenieure beraten Sie gerne.

In solchen SchweiBverbindungen ist aufgrund der hohen Festigkeit eine groBere
Gefahr fir Kaltrisse gegeben, die durch die Auswahl geeigneter Schweillbedingungen
minimiert wird. Generell ist die Gefahr von Rissen in der Warmeeinflusszone infolge
der geringen Aufhartungsneigung des Grundwerkstoffes deutlich niedriger als im
Schweillgut. Seitens des Grundwerkstoffes konnte insbesondere beim MAG-
Schweillen (HD < 3 ml /100 g SG) auf ein Vorwdrmen fur Blechdicken bis 20 mm
verzichtet werden. Es wird aber zur Minimierung des Kaltrissrisikos in Verbindung
mit dem SchweiBlgut eine maBige Vorwarmung nach Abb. 2 empfohlen. Bei Schutz-
gasschweiBungen mit Massivdrahten ist dies gewdhrleistet.

Basische Elektroden bzw. Schweiipulver zum UP-Schweillen miissen nachgetrocknet
werden. Die Vorschriften des Herstellers beztiglich Trocknung und Gebrauch zur Ein-
stellung des geforderten Wasserstoffkriteriums sind einzuhalten.

Empfohlene Vorwarmtemperatur
alform plate 620 M, alform plate 700 M, alform plate 900 M x-treme und alform plate 960 M x-treme
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Zur Sicherstellung der hohen Festigkeits- und Zahigkeitseigenschaften der Schweil3-
verbindung (Grundwerkstoff, WEZ und Schweiigut) sind Abkitihlzeiten t,,. von 3 - 15
Sekunden und Zwischenlagentemperaturen < 150 °C anzustreben. Abkitihlzeiten t,
uber 15 Sekunden sind unter bestimmten Voraussetzungen (z. B. overmatching, ...)
zulassig, sind aber im Einzelfall vom Verarbeiter zu priifen.
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Voraussetzung fir eine hohe Kerbschlagarbeit in der Schweilverbindung ist eine
Mehrlagenschweilung, bei der die Anzahl der SchweiBllagen nach folgender Nahe-
rung berechnet wird:

Mindestanzahl Blechdicke (mm)
der Schweilllagen 3

Nach entsprechender Uberpriifung (z. B. durch eine Verfahrenspriifung nach
EN 15614-1) konnen auch andere SchweiBbedingungen gewahlt werden, wenn
die Eigenschaften der Schweiiverbindung den Anforderungen an das Bauteil
entsprechen.

Technische Lieferbedingungen Quartogrobbleche - alforme hochfest - Stand Februar 2014
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Abmessungen

alform plate 620 M

Dicke

(mm)

60

55

50

45

40

35

30

25

20

15

10

Breite
(mm)
1.500
1.600
1.700
1.800
1.900
2.000
2.100
2.200
2.300
2.400
2.500
2.600
2.700
2.800
2.900
3.000
3.100
3.200
3.300
3.400
3.500
3.600
3.700
3.800

Max. Breite: Fiir Stlickgewichte > 15 t betragt die max. Breite 3.750 mm

Max. Lange: 18.700 mm

Davon abweichende Abmessungen auf Anfrage
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Abmessungen

alform plate 700 M

Dicke

(mm)

60

55

50

45

40

35

30

25

20

15

10

Breite
(mm)
1.500
1.600
1.700
1.800
1.900
2.000
2.100
2.200
2.300
2.400
2.500
2.600
2.700
2.800
2.900
3.000
3.100
3.200
3.300
3.400
3.500
3.600
3.700
3.800

Max. Breite: Fiir Stlickgewichte > 15 t betragt die max. Breite 3.750 mm

Max. Lange: 18.700 mm

Davon abweichende Abmessungen auf Anfrage
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Abmessungen

alform plate 900 M x-treme

Dicke
(mm)

30

25

20

15

Breite
(mm)
1.500
1.600
1.700
1.800
1.900
2.000
2.100
2.200
2.300
2.400
2.500

Max. Lange: 16.000 mm

Davon abweichende Abmessungen auf Anfrage
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Abmessungen

alform plate 960 M x-treme

Dicke

(mm)

25

20

15

10

8
L = o o o o o o o o o o o
s £ S =} S S =] S S =] =} =} =]
o = 7} Q N @© =} S - « @ < )
m — - - - - - [aV) N o [aV) N o

Max. Lange: 16.000 mm

Davon abweichende Abmessungen auf Anfrage
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Abmessungen

alform plate 1100 M x-treme

Dicke

(mm)

25

20

15

L = o =] o [=] o o [=] o o o o
=g =] =1 <] =] =] =] =] S =] =] =]
o = o] Q N @Q =1 <] - ] @ < 0
m = - - - - - o i o o o o

Max. Léange: 16.000 mm

Davon abweichende Abmessungen auf Anfrage

Die in dieser Druckschrift enthaltenen Informationen und Produktmerkmale dienen ausschlieBlich als unverbindliche, technische Orientierungshilfe und ersetzen
keinesfalls eine individuelle Beratung durch unser Verkaufs- und Kundenserviceteam. Die in der Broschtire enthaltenen Informationen und Produktmerkmale
gelten nur als zugesicherte Eigenschaften, sofern individuell vertraglich vereinbart. Technische Anderungen sowie Satz- und Druckfehler vorbehalten. Nachdruck,
wenn auch nur auszugsweise, nur mit ausdriicklicher Genehmigung der voestalpine Grobblech GmbH.
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Gemeinsam erfolgreich.
voestalpine Division Stahl - Ihr Partner, der Vorsprung schafft.

Hochwertige Werkstoffe und Produkte sind unsere Basis. Wir wollen aber auch als Partner
unserer Kunden MaBstabe setzen und stets die beste Losung bieten. Dazu bauen wir auf
zwei Komponenten:

die personliche — mit engagierten und kompetenten Mitarbeiterlnnen und

die technische — mit Innovationsvorsprung bei Verfahren, Produkten und Services.

Die Unternehmen der voestalpine Division Stahl und ihre MitarbeiterInnen verstehen unter
Partnerschaft:

Verstandnis fir das Geschaft ihrer Kunden

Kompetenz und Zuverlassigkeit

Ubernahme von Verantwortung

Vertrauensvolle Zusammenarbeit

Langjahrige und erfolgreiche Partnerschaften mit unseren Kunden sind der Beweis.

voestalpine Grobblech GmbH
voestalpine-StraBe 3

4020 Linz, Austria

T. +43/50304/15-9440

F. +43/50304/55-9440

grobblech@voestalpine.com VoeStal pl n e

www.voestalpine.com/grobblech EINEN SCHRITT VORAUS.
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