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ITW Welding GmbH Abnahmepriifzeugnls / Inspection certificate
Spochital 1a, D-67317 Allisiningen EN 10204 Type 3.1
-www.ilw-w’eldlng.de :).?Ssuron::
|Liefarschainnt. / Dalivory nole no.: 72058 Kunde 7 Customor: Tiobar Brothars Company st
1260 Bruckner Drlve
US - 45373 Troy, OH
SRS Liglormengo.! Quanlity dellvarad: . 2000 kg
Aulragsnr./ Orderno.: 118391 '/ Cugtonmor: (Auszuldiion durch Hindlor)
(To be fillad in by distributar)
Drahttyp / Type: ; SubCOR SL 742 Siramstirke { Currant: =+/DCEP 40 A
Abmossung / Olametor @ . ‘2.4 mm | 3/32" Spanniung [ Voltago; 31 v
Chargo ! Bateh; 125663 Schwel Bgaschw. I Walding spaod: 45-50  cm/min
Normbezelclinung/ Spoc clﬂcntlomu R Schwolﬂpumr [ Flux; SWX150
1SO 26304 A: .S 69 6 FB T3Ni2,5CrMo
M Frolos Drahtendo/ Stick outi: 25 mm
Dm:lnblamﬂn\mﬂ-typa cmilluatn* Poslilon: ; IPA (1G)
V-Kennblattnummoarl- fcate: 12702 lschonl 1150 ‘c 302 ‘F
Priitvarfahren{ Tosl mathods .
1SO 157921 (Type 1.3) “’ﬁ‘%im : A -
o
£ .5 = =
[ 1
ISO X AWS | I
Chemlscho Zus. tzung dos reinen:Schwolfigutos In % FAIl wald niglal chianilca) yosltlon (%)
Analyse / Analysls
C SI Mn P S Cr Ni Mo Cu Al \'4 Ti Nb N2
0,06 | 0.41 | 1,81 | 0,020 | 0,015 | 0,423 | 2,476 | 0,374 | 0,124 | 0,007 0,005 | 0,018 | 0,001 | 0,005
1 Requirement 150: max. nax. max. mex. MoK,
0.03 -0,040,10 - 0,501.20 - 1,.7¢|__ 0.02 0,02 |00 - 0,7¢2,20 - 2.6(0,30 - 0,0( 0,02 0.02 0,01
Requirement AWS: ——
Mochanlscha Gllawarts dos rainon SchwolBgutes/ Mecanical r _hc'rparlm of the pure wold matal
r_' Warmaben. | Zugversuch/ Tansile Test ISO 5178 arbschiaghlegeversuch / Impact Tost 1S0 9016 VWT 0/b
Heat- [MPa] [%] V] [ft-1bf]
treatment Rm |[Rp0,2| A RT 0°Cc | -20°C | -40°C | -60°C | RT | 32°F | -4°F | -40°F | -76°F
unbehandslt 879 764 17 117 82 86 60
2 as welded 103 88 76 65
[ksl] %] 110 70 81 52
128 | 111 17 110 80 81 59
min. min. min.
112 100 17
Datum / Dale:
Dieses Dokument wurde elektronisch erstellt und Ist ohne Unterschrift gallig. 22,01.2016
This document was generated electronically and Is valld without signature, Erstaliar / Grootor:
Juizl




Dachin, ML 1431311 flovd

ITW Welding GmbH Abnahmeprilfzeugnis / Inspection certificate
Spochilal 1a, D-67317 Allelningen EN 10204 Type 3.1
www.llw-welding.de R
b A3ere 0L
Lisfarschainnr. / Dulivory nofe no.: 72058 Kunde / Cualomaer, Hobart Brolhers Company
1260 Bruckner Drive
US - 45373 Troy, OH
P : 2000 K
(AURragsnr. /- Qrder no.: 1183H1 (Auszulitfon duch Handior)
(To ba filad in by distibutor)
Drahttyp | Typo: : 'SubCOR SL 742 Stromstiirko’ f Curreni; =+/0CEP 1600 A
Abmossung / Dlamator @ 4.0 mm | 5/32" Spannung I Voltago: 30 v
[Charge | Bateh; 1125662 SchwolBgoschw. ] Welding spoed: ‘55 cm/min
Nonmbaxelchniing / Spocification; Schutzgas'/ Shialding gos: ' SWX150
150 20304 A: 8 69 6 FB T3NI2,5CrMo Schutzgasmonge / Flow rato: Ifmin
Fralos Drahtando /:Stick out: 40 mm
DB-Konnblalthummer/-lypo cortificate: Position; PA (1G)
TOV-Konnblaltnummar/type cerlificate: 07829 Zwligchanlagontomp. [ Inlorpass lomp.: 150 ' 302 E

Chomlschio Zusammonsotzung dos rolnon SchwalBgutas In % # All wold matal chomical.composition (%)

Analyse [ Anplyals
Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Al Vv Ti Nb N2

0.06 | 0,44 | 1,70 | 0,020 | 0,018 | 0,455 | 2,456 | 0,373 | 0,055 | 0,008 | 0,006 0,018 | 0,001 | 0,005

4 |Roquirement 180: mex. mix. max. max, oK.

0,03 - 0,080,10- 0,601,220~ 1,74 0,02 0,02 |040-0,792,20 - 2,600.30 - 0,60 0.02 0,02 0.01
| AWS;

[Mochantacho GOtoworte des relnan Schwallgutos / Mocanical praporties of tho pure weld motal
Waimobnah, | Zugvarsuch / Tenslio Toal IS0 5178 Kerbsi c‘lnagbmg'Lov‘m“uch Timpact Tost 1SO 9016 VWT 0/b

Heat- MPa) [%]) [ft-Ibf]
treatrnent Rm |Rp0,2| A RT 0°C -20°C -40°C | -60°C | RT 32°F | -4°F | -40°F | -76°F

unbshandelt 836 | 714 17 91 84 67 62
2 as welded 99 73 73 54
[ksi) [%) 101 70 74 52
121 104 17 97 76 71 56

min. min, min,

112 100 17
[Datum / Date:
Disses Dokumant wurde elektroniach erstellt und ist chna Unterschrift gbltig 26,01.2016
This document was generated electronically and is valld without signature. Erstolior] Groslor:
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