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Was auch immer, wo auch immer auf der Welt gebaut wird: SCHWING-Stetter ist dabei. Seit mehr als 85 Jahren gilt die

VA

Leidenschaft des Unternehmens dem wichtigsten Baustoff der Welt: Beton. SCHWING-Stetter bietet daflr Premium-

Produkte fir die gesamte Bandbreite der Transportbetontechnologie — von der Herstellung Uber den Transport bis hin zur

Einbringung und dem umweltgerechten Recycling von Beton.

Foto von links nach rechts: Daniel Neumann

(Schwing GmbH), Horst J6bstl (Schwing GmbH),

Wolfgang Mitterdorfer (voestalpine Steel
Division), Arnold Ackerlauer (voestalpine Steel
& Service Center GmbH), Jurgen Lechfellner
(voestalpine Steel Division)

PARTNERSCHAFT, DIE VERBINDET.

SCHWING-Stetter agiert weltweit
undistdabeiin Gber 75 Ldndern mit
Produktions- und Servicestandorten
prdsent. Der Standort in St. Stefan ist
dabei das groBte Produktionswerk
der SCHWING-Gruppe flr Autobe-
tonpumpenund das Kompetenzzen-
trum fUr Hydraulik und Maschinen-
bauteile. voestalpine liefert dazu die
hoch- und ultrahochfesten Stdhle
flr die dynamisch beanspruchten
Bauteile.

Die Zusammenarbeitgeht abernoch
dariber hinaus: Gemeinsam mit
technischen Universit&dten haben
SCHWING-Stetter und voestalpine
die eingesetzten SchweiBverfahren
immer weiterentwickelt, sodass
SCHWING-Stetter heute zum Tech-
nologiefiihrer in diesem Bereich
geworden ist.

+PRODUKTINNOVATIONEN
UND BEGEISTERUNG

FUR TECHNOLOGIE UND
NACHHALTIGKEIT TREIBEN
UNS STETIG VORAN. DIESE
WERTE VERBINDEN SCHWING-
STETTER UND voestalpine
SEITJEHER UND SIND BASIS
FUR EINE ERFOLGREICHE
PARTNERSCHAFT

Arnold Ackerlauer
(voestalpine Steel & Service Center GmbH)

,DIE ENTWICKLUNG GEHT
GANZ KLAR IN RICHTUNG
NOCH SCHLANKERER UND
LEICHTERER KOMPONENTEN.
DAS BEDEUTET FUR UNS, DASS
WIR UNSERE KOMPETENZEN IN
DER VERARBEITUNG HOCH-
FESTER STAHLQUALITATEN
LAUFEND OPTIMIEREN.
voestalpine IST HIER FUR

UNS DIE PERFEKTE PARTNERIN."

Horst Jobstl
(Geschdftsfihrer Schwing GmbH St. Stefan)
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Kerbschlagarbeit Av [Joule] Kantradien Ri min.

® min. bei 90° Kantung
Lage d. Biegekante zur

. Priiftemperatur Priiftemperatur Walzrichtung
Stahlsorte Blechdicke -20°C -40°C (s = Blechdicke)
| | E F E R S P E |< | R l | M [mm] lIangs quer lIangs quer lIangs quer
2,0 < 3,0 - - - - 08s 08s
alform 700 ME @ 3,0 < 6,0 40 - 27 - 1,2s 1,2s
> 6,0 < 12,0 40 - 27 - 1,65 1,65
Blechdicke Max. Breite Max. Ldnge 20 < 30 R R R R 08s 08s
Stahlsorte alform 700 M % 30 < 6,0 40 - - - 125 125
mm] mm] mm] > 6,0 < 150 40 - - - 165 1,6
2,0 < 25 1.250 6,0 < 15,0 - - 40 30 4,0s 30s
2,5 < 3,0 1.375 alform plate 700 M @ >15,0 < 50,0 - - 40 30 4,0s 30s
alform 700 M / ME @ 43!8 ¢ j’ooo 1.;@3 14,000 >50,0 < 60,0 - - 30 27 4,05 30s
>10,0 < 12,0 1.620 alform 900 x-treme 35 <60 40 30 30 272 25s 255
5120 < 150 1380 > 6,0 < 8,0 40 30 30 272 30s 30s
6,0 < 8,0 2.500 18.700 3 . .
8.0 < 150 2000 18700 alform plate 900 M x-treme @ 6,0 < 30,0 30 27 50s 4,0s
alform plate 700 M @ >15,0 < 20,0 3.500 18.700
>20,0 < 50,0 3.800 18.700 alform 960 CR x-treme @ 1,5¢=2,0 - - - - 355s -
»50,0 < 60,0 3.800 16.000
3,5 < 40 1.550 40 30 30 272 25s 25s
alform 900 x-treme % 40 < 80 1620 14.000 alform 960 x-treme % 6,0 < 30,0 40 30 30 272 30s 30s
alform plate 900 M x-treme @ 6,0 < 30,0 2.500 16.000 alform plate 960 M x-treme @ X 2,8 f 2,8 i i 30 57 505 405
1,5 1.580 27 27 27 - 35s -
- . - 8,0 < 25,0 '
alform 960 CR x-treme @ 20 1780 6.000 alform 1700 x-treme @ : 27 27 27 - 505 -
35 < 4,0 1.400
alform 960 x-treme @ 40 < 4,5 1.500 14.000 alform plate 1100 M x-treme @ - - 30 27 6,0s 50s
4,5 < 8,0 1.620
alform plate 960 M x-treme @ 60 < 300 2,500 16.000 @ Tafelblech aus kaltgewalztem Stahlband @ Tafelblech aus warmgewalztem Stahlband @ Grobblech
4,0 < 50 1.300 1) Bei einer Dicke > 8 mm darf die Streckgrenze um 20 MPa niedriger sein. Zugversuch ldngs, Mindestwerte fiir R, und R gelten auch in Querrichtung.
alform 1100 x-treme % 50 < 7,0 1.500 14.000 2) Werte bei - 40 °C quer gelten nur nach individueller Vereinbarung und Bestellung. Die Kerbschlagarbeit kann auf Verlangen bei der Bestellung fir
> 7,0 < 8,0 1.450 Blechdicken = 3 mm ermittelt werden. Kerbschlagproben bei Dicke < 6 mm sind nicht konform mit den entsprechenden Euronormen.
8,0 < 15,0 2.000 ;
alform plate 1100 M x-treme @ 5150 < 250 2500 16.000 Weitere Abmessungen auf Anfrage.
G greentec
e steel
Blechdicke Streckgr.enze R, Dehngre.nze Rpov2 Zugfestigkeit R | Bru%hdehnung
Stahlsorte min. min. [%] min. —
il [MPal [MPal [MPal A, A, Premiumqualit&t mit reduziertem CO,-FuBabdruck Vet el Sideliloteine) = Glaam e il Kl
a |fOI’ ® Max. CO,-FuBabdruck 1,95 kg CO,e/kg Stahl
alferm 700 ME @ 20 =120 7007 . 750 - 930 M 14 Kaltgewalztes Stahlband - greentec steel Edition
greentec steel
Max. CO,-FuBabdruck 1,97 kg CO,e/kg Stahl ¥
alform 700 M % 2,0 < 15,0 7007 - 750 - 930 11 14 "
Grobblech (exkl. Béden und plattierte Bleche) - greentec steel Edition
6,0 < 15,0 - 700 770 - 1.050 - 10 Max. CO,-FuBabdruck 2,21 kg CO,e/kg Stahl "
alform plate 700 M >15,0 < 50,0 - 680 770 - 1.050 : 12 1 A :
>50,0 < 60,0 _ 650 770 - 1.050 _ 12 'nach EN 15804+A2 (Methodik EPD) ,,Cradle-to-Gate
alform 900 x-treme @ 35 < 8,0 900 - 940 - 1.100 - 10
Sdmtliche in den voestalpine Lieferspektren angefihrten Produkte, Abmessungen und Stahlsorten sind auch in der
alform plate 900 M x-treme @ 6,0 < 30,0 - 900 940 - 1.100 - 11 greentec steel Edition erhdltlich.
alform 960 CR x-treme @ 1,5¢=2,0 960 - 1.180 - 1.350 5 - . X
Jetzt Umrechnungstabelle Weitere Informationen
alform 960 x-treme % 35 < 80 960 . 980 - 1150 ) 10 TESTEN FUr eine Zuordnung zu angloameri- finden Sie in den jeweiligen
alform 1300 x-treme kanischen Streckgrenzenangaben Datenbldttern.
alform plate 960 M x-treme @ 6,0 < 30,0 - 960 1160 - 1.350 - 10 als Probelieferung dienen folgende Werte: www.voestalpine.com/alform/
. : Downloads
_ verfugbar. 1 ksi ~ 7 MPa
alform 1100 x-treme % 40 < 8,0 1.100 - Hgg - 1388 - 8 100 ksi ~ 690 MPq
130 ksi ~ 896 MPa
alform plate 1100 M x-treme @ 288 i 5(5)8 B ::828 B 2 140 ksi ~ 965 MPa
220U = 29 - : ) 160 ksi ~1.103 MPa

. ®
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MEHRALS)
RN
QUALITATS-

PRODUKT

Wenn Lésungen gefragt sind

Mit unserer Werkstoff- und Verarbeitungskompetenz sind wir seit vielen
Jahren eine verldssliche Partnerin unserer Kund:innen in der Maschinenbau-
industrie und bieten Ihnen neben innovativen Produktlésungen einen Rund-

um-Service fiur die bestmdgliche Unterstiitzung und Prozessbegleitung.

alform?®
SERVICE & EFFICIENCY

%i‘\)

L)

1

®)

alform® technical support

Ob bei der Einstellung Ihrer Produktionsanlagen, der Produktaus-
wahl oder bei Problemfdllen - unsere Techniker:innen unterstiitzen
Sie gerne bei allen Fragestellungen und greifen auf einen breiten
Pool an Expert:innen zu.

alform® inhouse welding competence

Wirverfiigen Uber ein optimales Know-how in modernsten Schweif3-
verfahren, die wirgemeinsam mit Partner:innen aus Wirtschaft und
Wissenschaft weiterentwickeln. Flr praktische Schweif3versuche
nutzen wir innovative Schweifanlagen, Schweiroboter und einen
thermischen SchweiBsimulator.

voestalpine Steel & Service Center

Wirbieten maBgeschneiderte Kund:innenldsungen und ermdglichen
schnelle Probelieferungen fur Schweil- und Kantversuche. Dank
moderner Lagerlogistik kdnnen kurzfristige Bedarfe und Kleinlose
ebenso rasch abgedeckt werden, auch als Formzuschnitt.

Kurze Verarbeitungszeiten

Die exzellente Ebenheit und Oberfldche der alform® Premiumstéh-
le steigert die Produktivit&t durch eine hohere Schnittgeschwindig-
keit und reduziert Ausfdlle oder Stillst&inde durch optimierte Ar-
beitsprozesse.

Reduktion der Nacharbeiten

Die gleichmd@Bigen Eigenschafen unseres Werkstoffes fihren zu
reproduzierbaren Verarbeitungsergebnissen. Damit wird eine op-
timale MaBhaltigkeit der Bauteile erreicht und Nacharbeiten
k&dnnen nahezu ausgeschlossen werden.

Senkung der Transport- und Logistikkosten

alform® Stdhle ermoglichen geringe Materialdicken, wodurch das
Transportgewicht und das Beschaffungsvolumen reduziert werden.
Dies erlaubt den Einsatz kleinerer Transport- und Hebemittel und
spart zusdtzlich Treibstoffkosten.

PROFITIEREN SIE VOM
UMFASSENDEN BRANCHEN-
KNOW-HOW UNSERER
MITARBEITER:INNEN!
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®
alform PROFITIEREN SIE VON

WELD' NG SYSTEM WELTWEIT FUHRENDER

SCHWEISSKOMPETENZ!

Herausragende Festigkeit

Unseroptimiertes System aus anlassbest&ndigen Stahlsorten und angepassten
SchweiBzusdtzen gewdhrleistet Uber einen breiten Parameterbereich Festig-
keitswerte in der SchweiBverbindung, die den Anforderungen der Grundwerk-
stoffe entsprechen.

Hohe Betriebssicherheit

Die Stahlsorten und Schweifzusdtze unseres Systems ermdoglichen Schweil-
verbindungen (Wdrmeeinflusszone und SchweiBgut) mit hervorragender
Z&higkeit. Die ausgezeichneten Werte gewdhrleisten eine hohe Betriebs-

E KT E sicherheit bei tiefen Temperaturen auch unter komplexen Beanspruchungen.
S < I_l W E | S S\/ E R_ Beste Produktqualitdt
Das alform®welding system steht flir eine konstant hohe Produktqualitdt von
Grundwerkstoff und SchweiBzusatz. Unsere bewdhrte Systemldsung garan-
B | N D l | N G E N tiert optimale Eigenschaftsprofile am Bauteil. Durch den erweiterten Schweif3-
bereich erreichen wir reduzierte Kosten und erhdhte Fertigungssicherheit.
Unsere kompetente Anwendungsberatung mit umfassendem Verarbeitungs-
Systeml8sung in einer neuen Dimension Know-how rundet das Paket perfekt ab.

Of= 0] voestalpine Welding Calculator - Jetzt kostenlos verfiigbar
Holen Sie sich die kostenlose voestalpine Welding Calculator App
[=] auf Ihr Smartphone oder Ihren Desktop! Melden Sie sich an, um
Das alform®welding system ist das weltweit erste abgestimmte System von von zusd@tzlichen Vorteilen zu profitieren und Ihre Werkstoffbe-

Stahl und SchweiBzusatz fir hochfeste und ultrahochfeste SchweiB- rechnungen flexibel durchzufthren.

konstruktionen. Es ermdglicht eine Ausschdpfung des Werkstoffpotentials Ndhere Informationen zum voestalpine Welding Calculator unter:
www.voestalpine.com/alform/insights/voestalpine-welding-
der alform® Stahlsorten in einer neuen Dimension. calculator-fuer-beste-schweissergebnisse

Technische Anderungen sowie Satz- und Druckfehler vorbehalten. Nachdruck, wenn auch nur auszugsweise, nur mit drticklicher Genehmigung ¢ bestalpine Stahl GmbH.

. ®
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alform®
WELDING SYSTEM
VERARBEITUNGSHINWEISE

KALTGEWALZTES STAHLBAND

t,,s-Bereich

@ Verfahren

Zusatzwerkstoff Schutzgas [s]
alform® 960 MAG 135 BOHLER alform® 960-1G G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 5_20
CR x-treme 138 BOHLER alform® 960 L-MC T89 4 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A)
WARMGEWALZTES STAHLBAND
% Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas tB/S'?S?:,e'Ch
MAG 135 BOHLER alform® 700-1G G 79 5 M21 Mn4Ni1,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M2 595
138  BOHLER alform® 700 L-MC T 69 6 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A) -
alform® 700
M/mE B. BOHLER X70-1G G 69 5M21 Mn3Ni1CrMo (nach EN ISO 16834-A)
Z.B. - n 1 rMo (nac -
MAG T35 BBHLER ECOspark 690 G 69 5 M21 Mn4Ni1,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 5-20
MAG 130 BOHLER alform® 700-1G G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 520
138  BOHLER alform® 700 L-MC T89 5 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A) -
alform® 900
x-treme
MAG 135  z.B.Union X90 G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 5-15
MAG 139 BOHLER alform® 960-1G G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M2 5_90
138  BOHLER alform® 960 L-MC T89 4 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A)
alform® 960
x-treme
MAG 135 z.B.Union X96 G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 5-15
MAG 139 BOHLER alform® 1100-1G G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M27 5_920
138 BOHLER alform® 1100 L-MC TZ 2 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A)
alform® 1100
x-treme
MAG 135  z.B.Union X96 G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 5-15

1) Abkuhlzeit zwischen 800 °C und 500 °C, gemessen nach EN 1011-2

Hinweis

Durch die unterschiedlichen Produktionsrouten und Legierungskonzepte je Dickenbereich ergeben sich
fur Tafelbleche aus warmgewalztem Stahlband und Grobbleche gefertigt Uber das 4,2 m-Quarto-Walz-
gerUst spezifische Produktvorteile und daraus abgeleitet unterschiedliche Verarbeitungshinweise. Bitte

beachten Sie auch die jeweiligen Datenbldtter und Lieferbedingungen.

Mehr Informationen finden Sie
in unseren Datenbl&ttern:

www.voestalpine.com/alform/Downloads

@ Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas ta/s'?j{)e":h
MAG 135 BOHLER alform® 700-1G G 79 5M21 Mn4Ni1,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M2] 3.5
138 BOHLER alform® 700 L-MC T69 6 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A) B
135  Union NiMoCr G 69 6 M21 Mn4Ni1,5CrMo (nach EN ISO 16834-A)
135  Union X85 G 79 5M21 Mn4Ni1,5CrMo (nach EN ISO 16834-A)
MAG 135 Béhler NiCrMo 2,5-1G G 69 6 M Mn3Ni2,5CrMo (nach EN I1SO 16834-A) M20/M21 3-12
135 BOHLER ECOspark 690 G 69 5M21 Mn4Ni1,5CrMo (nach EN ISO 16834-A)
138 diamondspark 700 MC T 69 6 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A)
alform®plate MAG 136  diamondspark 700 RC T69 6 ZPM21 1H5 (nach EN ISO 18276-A) M21 3-12
700 M
up 121 Union S 3 NiMoCr + UV 422 TT LH S 69 6 FB SZ3Ni2,5CrMo H5 (nach EN ISO 26304-A) 3_15
121  diamondspark S 700 HP+ UV422TTLH S 69 6 FB TZ H4 (nach EN I1SO 26304-A)
E- 111 BOHLER Fox EV 85 E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 (nach EN ISO 18275-A) _ 3_12
HAND 111  Bohler Fox EV 90 E 69 5 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 (nach EN I1SO 18275-A)
WIG 141 BOHLER NiCrMo 2,5-1G W 69 6 11 Mn3Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) 11
MAG 135 Béhler alform® 900-1G G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 3_192
138 Béhler alform® 900 L-MC T89 5ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A) M20/M21
MAG 135 z.B. Union X90 G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 3-12
alform® plate
900 M x-treme
UpP 121  diamondspark S 900 HP+ UV 422TTLH S 89 6 FB TZ3Ni2,5CrMoMn1,9 H4 (nach EN ISO 26304-A) - 3-12
IE-AND‘H‘] Bohler Fox EV 105 E 89 4 Mn2Ni1CrMo B 4 2 H5 (nach EN ISO 18275-A) - 3-12
135 BQHLER alform® 960-1G G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A)
alform® plate MAG 138 BOHLER alform® 960 L-MC T 89 4 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A) M20/M21 3_12
960 M x-treme 135 Union X96 G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo (nach EN I1SO 16834-A)
121  diamondspark S 960 HP+ UV422TTLH S 89 5 FB TZ3Ni2,5CrMoMn H4 (nach EN ISO 26304-A)
alform® plate MAG 135 BQHLER alform® 1100-1G G 89 5 M Mn4Ni2,5CrMo (nach EN ISO 16834-A) M20/M21 3 19
1100 M x-treme 138 BOHLER alform® 1100 L-MC TZ 2 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 (nach EN ISO 18276-A)

1) Abkuhlzeit zwischen 800 °C und 500 °C, gemessen nach EN 1011-2

VORWARMEN

Durch die Kombination von thermomechanischerWalzung
und Mikrolegierung kdnnen sehr niedrige Kohlenstoff-
gehalte und Kohlenstoffdquivalente erzielt werden. Die
damitverbundene geringere Aufhdrtungsneigung in der
Wdarmeeinflusszone (WEZ) fuhrt zu einer reduzierten
Kaltrissanfdlligkeit. Dadurch ergeben sich prinzipiell
niedrigere Vorwdrmtemperaturen, wodurch eine wirt-
schaftlichere Verarbeitung ermdglicht wird.

Flrden jeweiligen Einzelfall wird eine Abschdtzung nach
EN1011-2,C.3 - Methode B bzw. SEW 088 (CET-Methode)
und/oder AWS/ANSI D 1.1 (Pcm-Methode) empfohlen.
Die Notwendigkeit einer Vorwdrmung steigt tendenziell

Hinweis: Grobblechgtiten erkennt man immer an der Stahlsortenbezeichnung "plate”.

mit hoherem Kohlenstoffdquivalent (CET bzw. Pcm),
groBerer Blechdicke, hoherem Wasserstoffgehalt (HD),
geringerer Warmeeinbringung und hoéherer Schrump-
fungsbehinderung.

Je nach klimatischen Bedingungen (Unterschreitung des
Taupunktes bzw. kondensierende Luftfeuchtigkeit) wird
ein Trocknen der SchweiBkanten unmittelbar vor dem
SchweiBen empfohlen.

Die Zwischenlagentemperatur sollte so gewdhlt werden,
dass derjeweils empfohlenet, . -Bereich eingehalten wird.
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voestalpine Steel Division

voestalpine-StraBe 3

4020 Linz, Austria t I
productmanagement@voestalpine.com voes q pl ne
www.voestalpine.com/alform ONE STEP AHEAD.



