Schwell3stechnische

Verarbeltungshinwelse
Warmband und Hohlprofile

voestalpine



voestalpine Baustdhle

Schweifdtechnische Verarbeitungsempfehlungen

Zwischenlagen-
temperaturen [°C]

Werkstoff

S185
S235JR (JO, J2, JRC, JOC, J2C)

Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas Vorwarmung [°C] tgs-Bereich? [s]

z.B. BOHLER EMK 6, UNION K 52, ...
MAG ER70S-6 (nach AWS A5.18)

S275JR (30, 32, JRC, JOC, J2C) (135, 136) 2.B. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD, ... M21 (z.B. Corgon 18, ...)
S355JR (30, 2, K2, JRC, JOC, J2C, K2C) 0715, 7171 (nach AWS AG.36) D2 ) 5-25
E295 '
E335 ~
= E-Hand 2.B. BOHLER FOX EV 50, PHOENIX 120 K, ...
(111) E7018 (nach AWS A 5.1)

 Je nach klimatischen Bedingungen (Unterschreitung des Taupunktes bzw. kondensierende Luftfeuchtigkeit) wird ein Trocknen der Schweifkanten bei mind. 80 °C unmittelbar vor dem Schweif3en empfohlen.
2 pej komplexen Schweifl3 konstruktionen (z.B. Zwangslagen, Anhaufung von Schweinahten,..) wird eine Vorwarmung nach EN 1011-2 empfohlen

% es wird empfohlen die Zwischenlagentemperatur so einzustellen, dass die maximal gemessene tgs-Zeit nicht tberschritten wird

4) Abkiihlzeit zwischen 800°C und 500°C, gemessen nach EN 1011-2 (Anhang D.8)
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voestalpine alform N - Guten

Schweifdtechnische Verarbeitungsempfehlungen

Zwischenlagen-
temperaturen [°C]

Werkstoff

alform 180N

Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas Vorwarmung [°C] tgs-Bereich? [s]

z.B. BOHLER EMK 6, UNION K 52, ...

alform 200N
MAG ER70S-6 (nach AWS A5.18)
alform 240N (135, 136) 2.B. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD, ... M21 (z.B. Corgon 18, ...) o2 )
alform 280N E70T15, E71T1 (nach AWS A5.36) = 5-25
alform 340N (NE)
alform 355N (NE -
alform 380N ENE; E-Hand z.B. BOHLER FOX EV 50, PHOENIX 120 K, ... -
(12) E7018 (nach AWS A 5.1)

 Je nach klimatischen Bedingungen (Unterschreitung des Taupunktes bzw. kondensierende Luftfeuchtigkeit) wird ein Trocknen der Schweifkanten bei mind. 80 °C unmittelbar vor dem Schweif3en empfohlen.
2 pej komplexen Schweifl3 konstruktionen (z.B. Zwangslagen, Anhaufung von Schweinahten,..) wird eine Vorwarmung nach EN 1011-2 empfohlen

3 es wird empfohlen die Zwischenlagentemperatur so einzustellen, dass die maximal gemessene tgs-Zeit nicht tberschritten wird

4) Abkiihlzeit zwischen 800°C und 500°C, gemessen nach EN 1011-2 (Anhang D.8)
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voestalpine alform M - Guten (111, 135, 136)

Schweilitechnische Verarbeitungsempfehlungen

Werkstoff Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas Vorwarmung [°C] tjnvrls:::g::gi?é] tgs-Bereich® [s]
= 2.B. BOHLER EMK 6, UNION K 52, ...
::;2::: §I§m pae eSS (ach S S5 18) M21 (2.B. Corgon 18, ...)
ot S (135, 136) 2.B. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD, ... e e a3 .
alform 355M (ME, MU) v EIOT15,"E11T1 (nach AWS A5.36)
alform 380M (ME) E-Han 2.B. BOHLER FOX EV 50, PHOENIX 120 K, ...
(111) E7018 (nach AWS A 5.1)
z.B. BOHLER NiMo 1-1G, UNION MoNi, ...
alform 420M (ME, MU) MAG ER90S-G (nach AWS A5.28)
. . M21 (z.B. Corgon 18, ...
alform 460M (ME) (135, 136) 2.8. BOHLER HL 53T-MC, BOHLER Ti 60T-FD, ... ( g ) 1), 2) 3) 5-25
alform 500M (ME, MU) EBOT15, EBIT (nach AWS A5.36) -
alform 550M (ME, MU) E-Hand 2.B. BOHLER FOX EV 60, PHONIX SHV 1, ... -
(111) EB8018 (nach AWS A 5.5)
z.B. BOHLER NiCrMo 2,5-(G, ...
MAG ER110S-G (nach AWS A5.28)
alform 600M (ME) (135, 136) 2.B. BOHLER HL 75T-MC, BOHLER Ti 80T-FD, ... WP (L, G €6 o) 02 5 )
alform 650M (ME) E1017T15, E111T1 (nach AWS A5.36) - 5-25
E-Hand z.B. BOHLER FOX EV 70, PHOENIX SH Ni 2K100, ... -
E9018, E11018 (nach AWS A 5.5)
BOHLER alform 700-IG
ER110S-G (nach AWS A5.28) 5-25
BOHLER alform 700 L-MC
ERL10T15 (nach AWS A5.36) M21 (z.B. Corgon 18, ...)
135, 136 - M20 (z.B. Corgon 10, ...
alform 700M (ME) ( ) 2.B. BOHLER X704G, ... ¢ g ) 2 3
ER110S-G (nach AWS A5.28)
2.B. BOHLER 700T-MC, BOHLER Kb 85T-FD, ...
E110T15, ER110T5 (nach AWS A5.36) D=2y
E-Hand z.B. BOHLER FOX EV 85, PHOENIX SH Ni 2K100, ... .
(111) E11018-GHAR (nach AWS A 5.5)
1 Je nach klimatischen Bedingungen (Unterschreitung des Taupunktes bzw. kondensierende Luftfeuchtigkeit) wird ein Trocknen der SchweiRkanten bei mind. 80 °C unmittelbar vor dem SchweiRen empfohlen.
2 pei 1 Schweil3 ionen (z.B. Zwar Anhéaufung von Schweinahten,..) wird eine Vorwarmung nach EN 1011-2 empfohlen
2 es wird empfohlen die Zwischenlagentemperatur so einzustellen, dass die maximal tg/s-Zeit nicht b hritten wird
¥ Abkiihizeit zwischen 800°C und 500°C, nach EN 1011-2 (Anhang D.8)
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voestalpine alform M - Guten (135, 136)

Schweil3technische Verarbeitungsempfehlungen

Zwischenlagen- X
Werkstoff Verfahren Zusatzwerkstoff Zusatzwerkstoff Schutzgas Vorwarmung telm peratu?en tgs-Bereich?
Massivdraht (135) Fulldraht (136) [°C] °C] [s]
alform 280M
alform S15M B. BOHLER EMK 6, UNION K 52 z.B. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD,
alform 340M MAG csdzh b o 000 - S il M21 (z.B. Corgon 18, ...) == ) =D 5-25
alform 355M (ME, MU) ER70S-6 (nach AWS A5.18) E70T15, E71T1 (nach AWS A5.36)
alform 380M (ME)
alform 420M (ME, MU)
alform 460M (ME) MAG z.B. BOHLER NiMo 1-IG, UNION MoNi, ... z.B. BOHLER HL 53T-MC, BOHLER Ti 60T-FD, ... M21 (z.B. Corgon 18, ...) 1,2 3 5. 95
alform 500M (ME, MU) ER90S-G (nach AWS A5.28) EBOT15, EB1TL (nach AWS A5.36) o T
alform 550M (ME, MU)
alform 600M (ME) z.B. BOHLER NiCrMo 2,5-IG, ... z.B. BOHLER HL 75T-MC, BOHLER Ti 80T-FD, ... 1), 2) 3) _
alform 650M (ME) e ER110S-G (nach AWS A5.28) E101T15, E111T1 (nach AWS A5.36) W2l (@ Corigiam 13}, - D=2
BOHLER alform 700-IG BOHLER alform 700 L-MC 5.95
ER110S-G (nach AWS A5.28 ER110T15 (nach AWS A5.36
alform 700M (ME) (nac! ) : (nac ) . mgl (z.g. Corgon 18, ) 1.2 )
2.B. BOHLER X704G, ... 2.B. BOHLER 700T-MC, BOHLER Kb 85T-FD, ... 0i(z-B! Corgon'10.....) Besl)
ER110S-G (nach AWS A5.28) E110T15, ER110T5 (nach AWS A5.36)
 Je nach klimatischen Bedingungen (Unterschreitung des Taupunktes bzw. kondensierende Luftfeuchtigkeit) wird ein Trocknen der Schweikanten bei mind. 80 °C unmittelbar vor dem Schweien empfohlen.
2 pej komplexen SchweiRkonstruktionen (z.B. Zwangslagen, Anhaufung von Schweif3néahten,..) wird eine Vorwarmung nach EN 1011-2 empfohlen
3 es wird empfohlen die Zwischenlagentemperatur so einzustellen, dass die maximal gemessene tgs-Zeit nicht tberschritten wird
4 Abkiihizeit zwischen 800°C und 500°C, gemessen nach EN 1011-2 (Anhang D.8)
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Technical recommendations
for welding

Hot rolled strip and hollow sections
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voestalpine structural steel

Technical recommendations for welding

interpass-
temperature [°C]

material

S185
S235JR (JO, J2, JRC, JOC, J2C)

process filler metal shielding gas preheating [°C] tgs-range? [s]

e.g. BOHLER EMK 6, UNION K 52, ...
GMAW ER70S-6 (acc. AWS A5.18)

S275JR (30, 32, JRC, JOC, J2C) (135, 136) e.g. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD, ... M21 (e.g. Corgon 18, ...)
S355JR (30, 2, K2, JRC, JOC, J2C, K2C) 10715, E7171 (aco, AWS AS.36) D2 ) 5-25
E295 '
E335 -
260 SMAW e.g. BOHLER FOX EV 50, PHOENIX 120 K, ..
(111) E7018 (acc. AWS A 5.1)

9 Depending on atmospheric conditions (temperature below dew point, condensation of humidity), edge drying is recommended at least 80 °C immediately before welding.
2 in complex welded construction (e.g. out of position welding, accumulation of welds, ...) preheating according EN 1011-2 is recommended.

it is recommended that the interpass temperature is adjusted in such amanner, that the maximum measured t8/5-time is not exceeded

) cooling time between 800°C and 500°C, measured according to EN 1011-2 (Appendix D.8)

voestalpine Stahl GmbH
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voestalpine alform N - grades

alform 180N
alform 200N
alform 240N
alform 280N
alform 340N (NE)
alform 355N (NE)
alform 380N (NE)

3)

material

Technical recommendations for welding

interpass-

- ialdi ing [0 y 2
process filler metal shielding gas preheating [°C] temperature [°C] tgis-range™ [s]
e.g. BOHLER EMK 6, UNION K 52, ...
GMAW ER70S-6 (acc. AWS A5.18)
(135, 136) e.g. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD, ... M21 (e.g. Corgon 18, ...) o2 )
E70T15, E71T1 (acc. AWS A5.36) - 5-25
SMAW e.g. BOHLER FOX EV 50, PHOENIX 120 K, ...
(111) E7018 (acc. AWS A 5.1)

9 Depending on atmospheric conditions (temperature below dew point, condensation of humidity), edge drying is recommended at least 80 °C immediately before welding.
Din complex welded construction (e.g. out of position welding, accumulation of welds, ...) preheating according EN 1011-2 is recommended.
it is recommended that the interpass temperature is adjusted in such amanner, that the maximum measured t8/5-time is not exceeded

) cooling time between 800°C and 500°C, measured according to EN 1011-2 (Appendix D.8)

voestalpine Stahl GmbH
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voestalpine alform M - grades (111, 135, 136)

material

alform 280M

alform 315M

alform 340M

alform 355M (ME, MU)
alform 380M (ME)

alform 420M (ME, MU)
alform 460M (ME)

alform 500M (ME, MU)
alform 550M (ME, MU)

alform 600M (ME)
alform 650M (ME)

alform 700M (ME)

Technical recommendations for welding

Iitis that the i

9 cooling time between 800°C and 500°C,

process filler metal shielding gas preheating [°C] temm;?:t):rsz[“q tgs-range? [s]
e.g. BOHLER EMK 6, UNION K 52
GMAW ER70S-6 (acc. AWS A5.18)
(135,136) | e.g. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD W (G, EER ) o 0o N o 2
E70T15, E71T1 (acc. AWS A5.36) -
SMAW e.g. BOHLER FOX EV 50, PHOENIX 120 K -
(111) E7018 (acc. AWS A 5.1)
e.g. BOHLER NiMo 1-1G, UNION MoNi
GMAW ER90S-G (acc. AWS A5.28)
i . M21 (e.g. Corgon 18, ...
(135,136) | e.g. BOHLER HL 53T-MC, BOHLER Ti 60T-FD G e e 9 525
EBOT15, EBLTI (acc. AWS A5.36) -
SMAW e.g. BOHLER FOX EV 60, PHONIX SHV 1
(111) EB018 (acc. AWS A 5.5)
e.g. BOHLER NiCrMo 2,5-G, ...
GMAW ER110S-G (acc. AWS A5.28)
(135, 136) e.g. BOHLER HL 75T-MC, BOHLER Ti 80T-FD VPR (@6 G ) o 02 5 )
E1017T15, E111T1 (acc. AWS A5.36) - §=20
SMAW e.g. BOHLER FOX EV 70, PHOENIX SH Ni 2K100 .
E9018, E11018 (acc. AWS A 5.5)
BOHLER alform 700-IG
ER110S-G (acc. AWS A5.28) 5-25
BOHLER alform 700 L-MC
GMAW ER110T15 (acc. AWS A5.36) M21 (e.g. Corgon 18,
(135, 136) e.g. BOHLER X70-G, ... M20 (e.g. Corgon 10, ... ) )
ER110S-G (acc. AWS AS5.28)
e.g. BOHLER 700T-MC, BOHLER Kb 85T-FD
E110T15, ER110TS5 (acc. AWS A5.36) D=2y
SMAW e.g. BOHLER FOX EV 85, PHOENIX SH Ni 2K100 -
(111) E11018-GH4R (acc. AWS A 5.5)
1 Depending on atmospheric conditions (temperature below dew point, condensation of humidity), edge drying is recommended at least 80 °C immediately before welding.
2in complex welded construction (e.g. out of position welding, accumulation of welds, ...) preheating according EN 1011-2 is recommended.
is adjusted in such amanner, that the measured t8/5-time is not
1 according to EN 1011-2 (Appendix D.8)
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voestalpine alform M - grades (135, 136)

Technical recommendations for welding

e —— filler metal filler metal shieleing Ges preheating interpass- tgs-range®
P solid wire (135) cored wire (136) 99 [°C] temperature [°C] [s]

alform 280M

alform S15M BOHLER EMK 6, UNION K 52 e.g. BOHLER HL 46-MC, BOHLER Ti 52-FD.

alform 340M GMAW | &9 ' o oco g g R ooc M21 (e.g. Corgon 18, ...) =3) =3 5-25

alform 355M (ME, MU) ER70S-6 (acc. AWS A5.18) E70T15, E71T1 (acc. AWS A5.36)

alform 380M (ME)

alform 420M (ME, MU)

alform 460M (ME) GMAW | ©9. BOHLER NiMo 1-IG, UNION MoNi, ... e.g. BOHLER HL 53T-MC, BOHLER Ti 60T-FD, ... | .., (e.g. Corgon 18, ..) 1.2 3 5.25

alform 500M (ME, MU) ER90S-G (acc. AWS A5.28) EBOT15, EBLTL (acc. AWS A5.36)

alform 550M (ME, MU)

alform 600M (ME) e.g. BOHLER NiCrMo 2,5-G, ... e.g. BOHLER HL 75T-MC, BOHLER Ti 80T-FD, ... 1.2 3 )

alform 650M (ME) CMAV ER110S-G (acc. AWS A5.28) E101T15, E111T1 (acc. AWS A5.36) W2l (@) Coigan 1, ) D=2
BOHLER alform 700-IG BOHLER alform 700 L-MC 5.95
ER110S-G (acc. AWS A5.28) ERL10T15 (acc. AWS A5.36) a.

alform 700M (ME) = . mil (G Gz 18’ ) D2 i)
e.g. BOHLER X70G, ... e.g. BOHLER 700T-MC, BOHLER Kb 85T-FD, ... 0 (e.g. Corgon 10, ...) Besl)
ER110S-G (acc. AWS A5.28) E110T15, ERL10TS (acc. AWS A5.36)

H Depending on atmospheric conditions (temperature below dew point, condensation of humidity), edge drying is recommended at least 80 °C immediately before welding.
Din complex welded construction (e.g. out of position welding, accumulation of welds, ...) preheating according EN 1011-2 is recommended.
it is recommended that the interpass temperature is adjusted in such amanner, that the maximum measured t8/5-time is not exceeded

4 cooling time between 800°C and 500°C, measured according to EN 1011-2 (Appendix D.8)
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