
  

Treffsichere Schweißlösungen  
Das weltweit erste System für hoch- 
und ultrahochfeste Schweißkonstruktionen

Die alform® Stähle der voestalpine
Division Stahl

 

voestalpine Division Stahl und Böhler Welding: 
zwei starke Partner für ein optimales System



w

ist eine gemeinsame Entwicklung der voestalpine Stahl und der 
zum voestalpine Konzern zählenden Böhler Welding. Das weltweit 
erste abgestimmte System von Stahl und Schweißzusatz ermöglicht 
eine Ausschöpfung des Werkstoffpotenzials in neuer Dimension.

Das alform® welding system 

Die alform® Stähle der voestalpine
Division Stahl

 

zeichnen sich durch hervorragende Umformeigenschaften und beste 
Schweißbarkeit aus. Durch ihre bis zu 100 % höhere Festigkeit 
gegenüber konventionellen Baustählen sparen sie Gewicht und sind 
die ideale Lösung in vielfältigsten Anwendungsbereichen.

Die alform® Schweißzusätze 
von Böhler Welding  

erfüllen die höchsten Anforderungen und gewährleisten beste 
Prozesssicherheit. Mit Innovationen wie der patentierten Lasersealed-
Technologie setzt Böhler Welding darüber hinaus neue Maßstäbe 
bei Qualität und Präzision im Bereich Fülldraht.

voestalpine Division Stahl und Böhler Welding: 
zwei starke Partner für ein optimales System



Bei der Konzeption der Schweiß-
zusätze wurde die Grundwerk-
stoff-Aufmischung berücksichtigt. 
In Kombination mit den anlass-
beständigen Grundwerkstoffen, 
ergeben sich in den Schweißver-
bindungen Eigenschaftsprofile, 
die eine deutliche Verbreiterung 
der Schweißbereiche zulassen. 
Der dadurch mögliche höhere 
Wärmeeintrag (längere t8/5

 Zeit) 
erhöht die Prozesssicherheit (z.B. 
verringerte Bindefehlergefahr) 
und senkt über eine erhöhte Ab-
schmelzleistung die Fertigungs-
kosten.

Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit

Dies ist ein Blindtext, hier steht ein informativer Text zur abgebildeten Grafik. Dies ist ein Blindtext, hier 
steht ein informativer Text zur abgebildeten Grafik. Dies ist ein Blindtext, hier steht ein informativer Text 
zur abgebildeten Grafik. Dies ist ein Blindtext, hier steht ein informativer Text zur abgebildeten Grafik.

Standard Schweißbereich

Schweißbereicherweiterung  
durch alform® welding 
system
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Das optimierte System aus an-
lassbeständigen Stahlsorten und 
angepassten Schweißzusätzen ge-
währleistet über einen breiten Pa-
rameterbereich Festigkeitswerte 
in der Schweißverbindung, die 
den Anforderungen der Grund-
werkstoffe entsprechen.

Herausragende Festigkeit der Verbindungen
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alform 700 M – alform 1100 x-treme
am Beispiel 8 mm, X-Naht, 2-lagig, MAG-Massivdraht – Schweißung t8/5 = 20s
Zugversuche quer zur Schweißnaht (q. z. Walzrichtung)

alform 700 M alform 960 x-treme
alform 900 x-treme

alform 1100 x-treme

Rm

Anforderung Rm

Die Stahlsorten und Schweißzu-
sätze des Systems erfüllen mit 
Sicherheit die von der Schweiß-
verbindung (Wärmeeinflusszone 
und Schweißgut) geforderte Zä-
higkeit. Die ausgezeichneten Wer-
te gewährleisten hohe Betriebs-
sicherheit bei tiefen Temperaturen 
auch unter komplexen Beanspru-
chungen.

Ausgezeichnete Zähigkeit auch bei tiefen  
Einsatztemperaturen

alform 700 M alform 960 x-treme

alform 900 x-treme alform 1100 x-treme
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Anforderung

SG
alform 700 M – alform 1100 x-treme
am Beispiel 8 mm, X-Naht, 2-lagig, MAG-Schweißung t8/5 = 20s
ISO-V Kerbschlagbiegeprüfung -20 °C

Höchste Qualität und Prozesssicherheit bei
warmgewalztem Stahlband

alform 700 M alform 960 x-treme
alform 900 x-treme

alform 1100 x-treme



Verarbeitungshinweise: Warmgewalztes Stahlband

Werkstoff Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas
empfohlene
Vorwärmung

[˚C]

Zwischenlagen-
temperaturen

[˚C]
t8/5-Bereich

[s] 4)

MAG (GMAW)

M21
(z.B. Corgon 18, ...)

M20
(z.B. Corgon 10, ...)

_1), 2) _3)

5 – 25

5 – 20

5 – 12

5 – 20

5 – 12

5 – 20

BÖHLER alform 700-IG 
BÖHLER alform 700-MC
ER 110 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

BÖHLER alform 900-IG 
BÖHLER alform 900-MC
ER 120 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

BÖHLER alform 960-IG
ER 120 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

BÖHLER alform 1100-IG
keine genormten Zusatzwerkstoffe erhältlich

5 – 20z.B. BÖHLER X70-IG, ...
ER 110 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

z.B. BÖHLER X90-IG, Union X96, ...
ER 120 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

z.B. Union X96, BÖHLER X90-IG, ...
ER 120 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

MAG (GMAW)

M21
(z.B. Corgon 18, ...)

M20
(z.B. Corgon 10, ...)

_1), 2) _3)alform 700 M

MAG (GMAW)

M21
(z.B. Corgon 18, ...)

M20
(z.B. Corgon 10, ...)

_1), 2) _3)alform 900 x-treme

MAG (GMAW)

M21
(z.B. Corgon 18, ...)

M20
(z.B. Corgon 10, ...)

_1), 2) _3)alform 960 x-treme

alform 1100 x-treme

1) Das Trocknen der Schweißkanten bei 80 °C unmittelbar vor dem Schweißen wird empfohlen

2) Bei komplexen Schweißkonstruktionen (z.B. Zwangslagen, Anhäufung von Schweißnähten, ...) wird eine Vorwärmung nach EN 1011-2 empfohlen

3) Es wird empfohlen die Zwischenlagentemperatur so einzustellen, dass die maximal gemessene t
8/5 

-Zeit nicht überschritten wird

4) Abkühlzeit zwischen 800 °C und 500 °C, gemessen nach EN 1011-2 (Anhang D.8)



Verarbeitungshinweise: Grobblech

Werkstoff Verfahren Zusatzwerkstoff Schutzgas
empfohlene
Vorwärmung

[˚C] 1), 2)

Zwischenlagen-
temperaturen

[˚C] 3)
t8/5-Bereich

[s] 4)

MAG (GMAW)

MAG (GMAW)

UP (SAW)

E-Hand (SMAW)

E-Hand (SMAW)

BÖHLER alform 700-IG
ER 110 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

z.B. BÖHLER X70-IG, Union X85, ...
ER 110 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

BÖHLER alform 700-UP 
+ BÖHLER alform BB 700
F10 A 4-EM(mod.)-M4 (nach AWS A 5.23)
F69 A 4-EM(mod.)-M4 (nach AWS A 5.23)

z.B. Union S3 NiMoCr + UV 421 TT
F11A8-EG-F6 (nach AWS A 5.23)

z.B. BÖHLER FOX alform 700, ...
E 11018-GH4R Elektroden (nach AWS A 5.5)

z.B. Phönix SHNi2K 100, ...
E11018-G-Elektroden (nach AWS A 5.5)

BÖHLER alform 960-IG
ER 120 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

z.B. Union X96, Union X90-IG, ...
ER 120 S-G Drähte (nach AWS A 5.28)

z.B. BÖHLER FOX EV 100, ...
E 12018-G Elektroden (nach AWS A 5.5)

z.B. Phönix SHNi2K 130, ...
E12018-G Elektroden (nach AWS A 5.5)

M21
(z.B. Corgon 18, ...)

60 – 150

M21
(z.B. Corgon 18, ...)

≤150

≤150

3 – 15

3 – 12

alform plate 700 M

alform plate 960 M x-treme

---

---

1) Das Trocknen der Schweißkanten bei 60 °C unmittelbar vor dem Schweißen wird empfohlen, siehe auch technische Lieferbedingungen von voestalpine Grobblech GmbH

2) Bei komplexen Schweißkonstruktionen (z.B. Zwangslagen, Anhäufung von Schweißnähten, ...) wird eine Vorwärmung nach EN 1011-2 empfohlen, abhg. von Blechdicke und H
2 
-Eintrag

3) Bei besonderen Anforderungen auf die Festigkeit und Zähigkeit des Schweißgutes bzw. der Verbindung wird eine Zwischenlagentemperatur unter 150 °C empfohlen

4) Gemessene Abkühlzeit t
8/5 

(s), mittels eingetauchtem Thermoelement ins Schmelzbad

Die in dieser Druckschrift enthaltenen Informationen und Produktmerkmale dienen ausschließlich als unverbindliche, technische Orientierungshilfe und ersetzen keinesfalls eine individuelle Beratung durch unser Verkaufs- und Kundenserviceteam. 

Die in der Broschüre enthaltenen Informationen und Produktmerkmale gelten nur als zugesicherte Eigenschaften, sofern individuell vertraglich vereinbart. Technische Änderungen sowie Satz- und Druckfehlervorbehalten. Nachdruck, wenn auch nur 

auszugsweise, nur mit ausdrücklicher Genehmigung der voestalpine Stahl GmbH.

60 – 150



Beste Festigkeit und Zähigkeit bei Grobblech

Beim MAG-Schweißen von Grobblech bietet das alform® welding system beste Ergebnisse. Die Schweißverbin-
dung aus thermomechanisch gewalztem Grundwerkstoff und hochfestem Schweißzusatz gewährleistet hohe Fes-
tigkeit und ausgezeichnete Zähigkeit.

Schweißdaten

Schweißposition/Anwendung:

Festigkeit

Zähigkeit

Rohrrundnaht: MAG, (PF)

z.B.: Montagenaht beidseitig zugänglich

Nahtvorbereitung:

GW L Grundwerkstoff Längs der Walzrichtung

GW Q Grundwerkstoff Quer der Walzrichtung

SG o Schweißgut oben (Längs der Naht)

SG u Schweißgut unten (Längs der Naht)

Vbg Q Schweißverbindung Quer der Naht

Probenlage Schweißgut: Probenlage Wärmeein�usszone (nach EN 875):

Bruchlage Querzugprobe: Grundwerkstoff Probenlage: Schweißgut

SG  o

SG  u

SG  o

SG  u

WEZ

Wurzelspalt = 2 – 4 mm

Geschweißt wurde eine Rohrrundnaht
im MAG-Verfahren. 
Grundwerkstoff: alform plate 700 M
Schweißgut: BÖHLER alform 700-IG
Dicke 30 mm 
Nahtform: X 
Schweißposition: PF 
t8/5

(s) = 4,7

60°

50°
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Kerbschlagarbeit MAG, Schweißprobe 
30 mm alform plate 700 M + BÖHLER alform 700-IG

-20 °C
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Anforderung
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Anforderung
Rm

Rp 0.2

Rm
Zugprüfung MAG alform plate 700 M, 
30 mm + BÖHLER alform 700-IG
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Die in dieser Druckschrift enthaltenen Informationen und Produktmerkmale dienen ausschließlich als unverbindliche, technische Orientierungshilfe und ersetzen keinesfalls eine individuelle Beratung durch unser Verkaufs- und Kundenserviceteam. 

Die in der Broschüre enthaltenen Informationen und Produktmerkmale gelten nur als zugesicherte Eigenschaften, sofern individuell vertraglich vereinbart. Technische Änderungen sowie Satz- und Druckfehlervorbehalten. Nachdruck, wenn auch nur 

auszugsweise, nur mit ausdrücklicher Genehmigung der voestalpine Stahl GmbH.



Sicher n Erhöhte Fertigungssicherheit durch erweiterten 
  Schweißbereich
 n Geprüfte Systemlösung, die optimale Eigenschaftsprofile am  
  Bauteil gewährleistet
	 n	Konstante, hervorragende Produktqualität von Stahl und   
  Schweißzusatz

Einfach n	Ein kompetenter Ansprechpartner für Stahl und 
  Schweißzusatz
	 n	Vereinfachte Systemimplementierung durch Vorliegen bereits  
  erprobter Verfahrensparameter und mechanisch-
  technologischer Kennwerte
	 n	Beschleunigte Abwicklung der Verfahrensprüfung

Effizient	 n	Leichtere Handhabung, reduzierte Fehlerrate und 
  Kostenvorteile durch den erweiterten Schweißbereich
	 n	Schnellere Produkteinführung durch Zugriff auf vorhandenen  
  Datenpool
 n	Beistellung von umfassendem Verarbeitungs-Know-how

Vorsprung für hoch- und ultrahochfeste 
Schweißkonstruktionen



Technisch weiter. Gemeinsam erfolgreich.
voestalpine und Böhler Welding 

Das alform® welding system ist weltweit die erste abgestimmte Schweißlösung von zwei 
anerkannten Experten: Als führender Stahlerzeuger ist die voestalpine auch kompe-
tenter Ansprechpartner in der Stahlforschung und -entwicklung. Böhler Welding ist 
ein international anerkannter Spezialist für Schweißzusätze, der seit Jahrzehnten die 
Entwicklung auf diesem Gebiet entscheidend mitgestaltet.

Das alform® welding System entstand darüber hinaus in enger Kooperation mit fol-
genden Forschungseinrichtungen: Montanuniversität Leoben, TU Graz, FH Oberöster-
reich, BAM–Berlin, Materials Center Leoben, RWTH Aachen University.

voestalpine Division Stahl
voestalpine-Straße 3
4020 Linz, Austria
T. +43/(0)50304/15-6596 
F. +43/(0)50304/55-6596
www.voestalpine.com/stahl

Böhler Schweißtechnik Austria GmbH
Böhler-Welding-Straße 1
8605 Kapfenberg, Austria 
T. +43/(0)3862/301-0
F. +43/(0)3862/301-95193
www.boehler-welding.com
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